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HSS frézy
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WNT \ Performance HSS frézy
Prehled

Prehled - HSS frézy
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WNT \ Performance

HSS frézy
Dokoncovaci frézy

Drazkovaci fréza HSS-E Co 8

\=42°
v=16°

ZEFP

/B

™

=

i

&)
L
]

DC.; APMX DN

mm
2,0
2,5
3,0
3,5
4,0
45
5,0
55
6,0
6,5
7.0
8,0
9,0
10,0
12,0
14,0
16,0
18,0
20,0
22,0

T w=XxX= T

mm mm
7
8
8
10
1
1
13
13
13
16 6,0
16 6,5
19 75
19 8,5
22 9,5
26 115
26 115
32 150
32 150
38 19,0
38 19,0

DCONMS

OAL

OAL DCONMS; ZEFP

mm

DO OO

RPN NDNDNDNDND NN

S —
D ~

581 020
581 025
581 030
581 035
581 040
581 045
581 050
581 055
581 060
784 065
784 070
784 080
784 090
784 100
1036 120
1151 140
1391 160
1712 180
2065 200
3299 220

136

— v,/f, strana 40-42
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WNT \ Performance

Dokoncovaci frézy

Stopkova fréza HSS-E Co 8
n @ -

ﬂ» ﬂ +DCONMS J | |
Ui
La

2 W
o A \
N A
\
7
\ o L
DN 7 ¢ 3
215
o
DC = DIN 69844 DIN 844
s[O3 s[O3
50120... 50121..
DC,, APMX DN LH lg LPR OAL DCONMS. ZEFP Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm U8 U8
2 7 7 13 15 51 6 3 1007 020
3 8 8 14 16 52 6 3 966 030
3 12 12 18 20 56 6 3 1102 030
4 1 1 17 19 55 6 8 816 040
4 19 19 25 27 63 6 3 1131 040
5 13 13 19 21 57 6 3 816 050
5 24 24 30 32 68 6 3 1131 050
6 13 55 19 19 21 57 6 3 865 060
6 24 55 30 30 32 68 6 3 1073 060
7 16 6,5 22 24 26 66 10 3 1143 070
7 30 6,5 36 38 40 80 10 3 1611 070
8 19 75 25 27 29 69 10 3 1021 080
8 38 75 44 46 48 88 10 3 1290 080
9 19 8,5 26 27 29 69 10 3 1325 090
9 38 8,5 45 46 48 88 10 3 1799 090
10 22 9,5 30 30 32 72 10 8 1169 100
10 45 9,5 53 53 55 95 10 3 1455 100
12 26 15 36 36 38 83 12 8 1374 120
12 53 15 63 63 65 110 12 3 1611 120
14 26 15 36 36 38 83 12 8 1738 140
14 53 15 63 63 65 110 12 3 1880 140
16 32 150 42 42 44 92 16 3 1631 160
16 63 150 73 73 75 123 16 3 1987 160
18 32 150 42 42 44 92 16 3 2703 180
18 63 150 73 73 75 123 16 3 3328 180
20 38 190 52 52 54 104 20 3 2649 200
20 75 190 89 89 91 141 20 3 3183 200
22 38 190 52 52 54 104 20 3 3845 220
22 75 190 89 89 91 141 20 3 4770 220
24 90 230 106 108 110 166 25 3 6103 240
25 45 240 63 45 65 121 25 4 4224 250
25 90 240 108 108 110 166 25 4 5788 250
28 90 240 108 108 110 166 25 4 6538 280
30 90 240 108 108 110 166 25 4 8244 300
32 106 31,0 123 123 126 186 32 4 8507 320
36 106 31,0 123 123 126 186 32 4 11771 360
40 125 380 142 142 147 217 40 4 15015 400
P
M
K
N ) )
S
H
0 ) °

— v,/f, strana 40-42
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WNT \ Performance

Dokoncovaci frézy

Drazkovaci fréza HSS-E Co 8

A=30°
n Vz=10° 6} %li Ti100 Pro Ti100 Pro

ZEFP

IVZF ﬂ - DCONMS | | ) - | ¢ -
Vi
W)

_ 444@4444
OAL
Sy
T -

|
o B
o -~ =Y [~}
DN |- o [
x T
E J - CESS=3 CESSS3 CE=SSS3 CE=SS=1
YARY ) , . ,
DC [ DIN 327 DIN 327 dilenska norma dilenska norma

s(C]8 s[O3 s(a 3 s[O3
50100.. 54025.. 50122.. 54020..

DC Tol. APMX DN LH lg LPR  OAL DCONMS; ZEFP Ké Ké Ké Ké

mm mm mm mm mm mm mm mm U8 U8 U8 U8

1,00 hi10 2,5 2,5 9 1 47 6 2 850 010 " 972 010 "

1,50 hi10 3,0 3,0 9 1 47 6 2 795 015 " 972 015 "

1,80 hi10 4,0 4,0 10 12 48 6 2 391 018 992 018

2,00 ed 4,0 4,0 10 12 48 6 2 466 020 819 020

2,50 e8 5,0 50 1 13 49 6 2 466 025 819 025

2,80 hi0 5,0 50 1 13 49 6 2 466 028 856 028

3,00 e8 50 50 1 13 49 6 2 425 030 819 030

3,00 ed 8,0 8,0 18 20 56 6 2 683 030 1206 030
3,50 hi0 6,0 6,0 12 14 50 6 2 463 035 856 035

3,50 h10 10,0 10,0 21 23 59 6 2 847 035 1322 035
3,80 hi0 70 7,0 13 15 51 6 2 483 038 955 038

4,00 ed 70 7,0 13 15 51 6 2 425 040 720 040

4,00 e8 11,0 11,0 25 27 63 6 2 732 040 1206 040
450 hi0 7,0 7,0 13 15 51 6 2 529 045 856 045

450 h10 11,0 11,0 25 27 63 6 2 929 045 1322 045
480 hi0 8,0 8,0 14 16 52 6 2 529 048 955 048

5,00 e8 8,0 8,0 14 16 52 6 2 425 050 819 050

5,00 e8 13,0 13,0 30 32 68 6 2 709 050 1206 050
550 h10 8,0 8,0 14 16 52 6 2 529 055 856 055

550 h10 13,0 13,0 30 32 68 6 2 929 055 1322 055
575 h10 8,0 8,0 14 16 52 6 2 532 057 955 057

6,00 e8 80 550 14,0 14 16 52 6 2 425 060 819 060

6,00 e8 130 550 30,0 30 32 68 6 2 775 060 1169 060
6,50 h10 10,0 6,00 16,0 18 20 60 10 2 584 065 1009 065

6,50 hi0 160 6,35 360 38 40 80 10 2 1111 065 1631 065
6,75 hi0 100 6,50 16,0 18 20 60 10 2 654 067 1073 067

7,00 e8 100 6,50 16,0 18 20 60 10 2 622 070 972 070

7,00 ed 160 6,35 360 38 40 80 10 2 975 070 1516 070
750 hi0 100 700 16,0 18 20 60 10 2 663 075 1009 075

750 hi0 160 735 360 38 40 80 10 2 1140 075 1631 075
775 h10 11,0 750 170 19 21 61 10 2 654 077 1073 077

8,00 ed 1,0 750 17,0 19 21 61 10 2 564 080 972 080

8,00 e8 190 735 440 46 48 88 10 2 847 080 1498 080
850 h10 11,0 8,00 18,0 19 21 61 10 2 663 085 1264 085

850 h10 190 835 450 46 48 88 10 2 1223 085 1730 085
870 hi0 11,0 850 18,0 19 21 61 10 2 813 087 1362 087

900 hi0 11,0 850 18,0 19 21 61 10 2 648 090 1247 090

900 h10 190 835 450 46 48 88 10 2 1111 090 1750 090
950 h10 11,0 900 18,0 19 21 61 10 2 813 095 1264 095

950 h10 190 935 450 46 48 88 10 2 1258 095 1828 095
970 hi10 130 950 21,0 21 23 63 10 2 793 097 1362 097

10,00 e8 13,0 950 21,0 21 23 63 10 2 619 100 1091 100

10,00 e8 220 935 530 53 55 95 10 2 920 100 1556 100
10,50 h10 13,0 10,00 21,0 23 25 70 12 2 1163 105 1478 105

10,70 h10 13,0 10,50 21,0 23 25 70 12 2 1079 107 1614 107

11,00 h10 13,0 10,50 21,0 23 25 70 12 2 1007 110 1345 110

11,00 h10 220 1050 530 55 57 102 12 2 1284 110 1866 110
B ) ) ) )
M e) ) ) ®
K ) ) ) ®
N (o) o o) o)
S ¢) o o) o)
H

0 o) o) o o
1) Dilenské norma — v, /f,strana 40-42
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WNT \ Performance

Dokoncovaci frézy

Drazkovaci fréza HSS-E Co 8

A=30°
n v=10° 6} % I~ Ti100 Pro Ti100 Pro

ZEFP

Tﬂf ﬂ . DCONMS ] 3 k“ | | |
A ‘
e |

-
<
(e} \ /
N
\ o —
DN 4 &
g 1 5
o
DC 5= DIN 327 DIN 327 dilenska norma  dilenska norma
(O3 s[O3 s[O3 s[O3
50100... 54025.. 50122.. 54020..
DC Tol. APMX DN LH lg LPR  OAL DCONMS ZEFP Ké Ké Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm us U8 U8 U8
11,50 h1i0 13,0 11,00 21,0 23 25 70 12 2 1157 115 1498 115
11,70 h10 16,0 11,50 26,0 26 28 73 12 2 1157 117 1594 117
12,00 e8 16,0 11,50 26,0 26 28 73 12 2 845 120 1345 120
12,00 e8 260 11,50 630 63 65 110 12 2 1059 120 1773 120
12,70 h10 160 11,50 26,0 26 28 73 12 2 1299 127 2216 127
13,00 h10 160 11,50 26,0 26 28 73 12 2 1157 130 1984 130
13,00 h10 26,0 11,50 63,0 63 65 110 12 2 1745 130 2566 130
13,70 h10 160 11,50 260 26 28 73 12 2 1609 137 2100 137
14,00 e8 16,0 11,50 26,0 26 28 73 12 2 1102 140 1828 140
1400 e83 260 11,50 63,0 63 65 110 12 2 1342 140 2450 140
1470 h1i0 160 11,50 260 26 28 73 12 2 1776 147
15,00 h10 160 11,50 26,0 26 28 73 12 2 1342 150 1984 150
15,00 h10 26,0 11,50 63,0 63 65 110 12 2 1652 150 2764 150
1570 h10 19,0 1500 290 29 31 79 16 2 1756 157 2297 157
16,00 e8 19,0 1500 29,0 29 31 79 16 2 1229 160 1984 160
16,00 e8 320 1500 730 73 75 123 16 2 1602 160 2687 160
16,70 h1i0 19,0 1500 290 29 31 79 16 2 2039 167
17,00 h10 19,0 1500 290 29 31 79 16 2 1582 170 2841 170
17,00 h1i0 320 1500 730 73 75 123 16 2 2088 170 4020 170
1770 h10 19,0 1500 290 29 31 79 16 2 2137 177 2841 177
18,00 e8 19,0 1500 29,0 29 31 79 16 2 1684 180 2531 180
18,00 e8 320 1500 730 73 75 123 16 2 2103 180 3617 180
19,00 h10 190 1500 29,0 29 31 79 16 2 2042 190 3154 190
19,00 h10 320 1500 730 73 75 123 16 2 2285 190 4195 190
19,70 h10 220 19,00 36,0 36 38 88 20 2 2441 197 3154 197
20,00 e8 220 19,00 360 36 38 88 20 2 1906 200 2722 200
20,00 e8 380 19,00 890 89 91 141 20 2 2112 200 3702 200
21,70 h10 22,0 1900 360 36 38 88 20 2 3384 217 4542 217
22,00 e8 220 1900 360 36 38 88 20 2 2331 220 3880 220
2200 e8 380 1900 890 89 91 141 20 2 3644 220 4831 220
23,70 h10 26,0 23,00 420 44 46 102 25 2 3591 237 5236 237
2400 e8 260 2300 420 44 46 102 25 2 3037 240 4714 240
2400 e8 450 2300 1060 108 110 166 25 2 4516 240 6739 240
2470 h10 26,0 24,00 440 44 46 102 25 2 3556 247 5380 247
2500 e8 260 2400 440 44 46 102 25 2 2881 250 4688 250
2500 e8 450 2400 1080 108 110 166 25 2 4516 250 5584 250
26,00 hi0 26,0 2400 440 44 46 102 25 2 3501 260 6076 260

P ) ) ) )

M o) ° o) )

K [} ) ) )

N ¢) fe) ) )

S o o o o

H

0 o [¢) o o

1) Dilenska norma — v,/f, strana 40-42
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WNT \ Performance . HSSirezy
Dokoncovaci frézy

Jednorazova fréza HSS-E Co 8

A stopkadle DIN 1835B

A=30°
n y=12° @ %f Ti100 Pro Ti100 Pro
ZEFP
% ﬂ DCONMS L
!

y
;/// ///
| Al &
\ AJ’
-
\ <
X o
o
0 >< = =3 =3 =3
— =
o
<
CESSSS CESSS3
dilenska norma  dilenskanorma  dilenska norma  dilenska norma
s(O 3 s(O 3 s[O3 s(O 3
50092.. 54014.. 50093.. 54042..
DC.; APMX LPR OAL DCONMS,; ZEFP Ké Ké Ké Ké
mm mm mm  mm mm U6 us U6 U8
1,00 2 8 34 6 3 310 010 613 010
1,50 3 8 34 6 3 310 015 613 015
1,50 4 10 35 6 3 362 015 " 686 015 "
1,80 3 8 34 6 3 310 018 613 018
2,00 4 9 35 6 3 310 020 613 020
2,00 7 12 38 6 3 362 020 " 686 020
2,30 4 9 35 6 3 310 023 613 023
2,50 5 10 36 6 3 310 025 613 025
2,50 8 13 39 6 3 362 025 " 686 025
2,80 5 10 36 6 3 310 028 613 028
3,00 5 10 36 6 3 310 030 613 030
3,00 8 13 39 6 3 362 030 " 686 030
3,30 6 11 37 6 3 310 033 613 033
3,50 6 11 37 6 3 310 035 613 035
3,50 10 15 4 6 3 362 035 " 686 035
3,80 7 12 38 6 3 310 038 613 038
4,00 7 12 38 6 3 310 040 613 040
4,00 11 16 42 6 3 362 040 V 686 040
4,30 7 12 38 6 3 310 043 613 043
4,50 7 12 38 6 3 310 045 613 045
4,50 1 16 42 6 3 362 045 " 686 045
4,80 8 13 39 6 3 310 048 613 048
5,00 8 13 39 6 3 310 050 613 050
5,00 13 18 44 6 3 362 050 Y 686 050
5,30 8 13 39 6 3 310 053 613 053
5,50 8 13 39 6 3 310 055 613 055
5,50 13 18 44 6 3 362 055 686 055
5,75 8 13 39 6 3 310 057 613 057
6,00 8 13 39 6 3 310 060 613 060
6,00 13 18 44 6 3 362 060 " 686 060
6,50 10 14 42 8 3 359 065 836 065
6,50 16 20 48 8 3 428 065 " 914 065
7,00 10 14 42 8 3 359 070 836 070
7,00 16 20 48 8 3 428 070 " 914 070
7,50 10 14 42 8 3 359 075 836 075
7,50 16 20 48 8 3 428 075 " 914 075
8,00 1 15 43 8 3 359 080 836 080
8,00 19 23 51 8 3 428 080 Y 914 080
8,50 11 16 48 10 3 466 085 955 085
8,50 19 24 56 10 3 535 085 " 1024 085
9,00 11 16 48 10 3 466 090 955 090
9,00 19 24 56 10 3 535 090 Y 1024 090
9,50 11 16 48 10 3 466 095 955 095
9,50 19 24 56 10 3 535 095 " 1024 095
10,00 13 18 50 10 3 466 100 955 100
10,00 22 27 59 10 3 535 100 " 1024 100
P ° ° ° °
M fe) ) o )
K [} ) ) )
N [¢) e} o o
S o o o o
H

1) Tolerance stopky-0,025/-0,0323 — v,/f, strana 40-42
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WNT \ Performance

Dokoncovaci frézy

Stopkova fréza HSS-E Co 8

A (<6 mm, 3 bfity do stfedu

A=30°
n VS=1 20 @@ Ti100 Pro Ti100 Pro

ZEFP

<@DC6,0mm >@DC6,0mm — DCONMS
A Z i B - C 0
N N | T T T 1
\
‘ ‘;
H w ﬂ ﬂ @ ‘\ \ W
| 3:' 0 \
\ O ,
e ) S—
i o
DN_|¢ a5
= =3 =3
B
EI
DC Ll <
DIN 327 DIN 327 DIN 844 K DIN 844 K
(O3 s[O3 s[ a8 s A’
50105.. 54021.. 50106.. 54016..
DC Tol. APMX DN LH lg LPR  OAL DCONMS. ZEFP Ké Ké Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm us U8 U8 U8
1,80 hi10 4 4 10 12 48 6 3 709 018 1009 018
2,00 e8 4 4 10 12 48 6 3 579 020 836 020
2,50 e8 5 5 11 13 49 6 3 630 025 836 025
2,80 h10 5 5 1 13 49 6 3 709 028 1009 028
2,80 hi0 8 8 18 20 56 6 3 877 028 1169 028 "
3,00 e8 5 5 1 13 49 6 3 558 030 836 030
3,00 e8 8 8 14 16 52 6 3 671 030 761 030
3,50 h10 6 6 12 14 50 6 3 694 035 914 035
3,50 hi0 10 10 16 18 54 6 3 726 035 761 035
3,80 hi0 7 7 13 15 51 6 3 694 038 1009 038
3,80 hi0 11 1 25 27 63 6 3 877 038 " 1169 038 "
4,00 ed 7 7 13 15 51 6 3 558 040 836 040
4,00 e8 1 11 17 19 55 6 3 654 040 761 040
450 hi0 7 7 13 15 51 6 3 630 045 914 045
450 hi0 1 11 17 19 55 6 3 726 045 761 045
4,80 hi0 8 8 14 16 52 6 3 630 048 1009 048
5,00 e8 8 8 14 16 52 6 3 570 050 836 050
5,00 e8 13 13 19 21 57 6 3 671 050 761 050
550 h10 8 8 14 16 52 6 3 694 055 914 055
5,50 h10 13 13 19 21 57 6 3 781 055 761 055
575 h10 8 8 14 16 52 6 3 694 057 1009 057
6,00 e8 8 55 14 14 16 52 6 3 570 060 836 060
6,00 e8 13 55 19 19 21 57 6 3 654 060 761 060
6,50 h10 10 6,0 16 18 20 60 10 3 920 065 1264 065
6,50 h10 16 6,0 22 24 26 66 10 3 885 065 1091 065
6,75 h10 10 6,5 16 18 20 60 10 3 920 067 1478 067
7,00 e8 10 6,5 16 18 20 60 10 3 902 070 1247 070
7,00 ed 16 6,5 22 24 26 66 10 3 891 070 1091 070
750 h10 10 7,0 16 18 20 60 10 3 920 075 1264 075
750 h10 16 7,0 22 24 26 66 10 3 1053 075 1091 075
775 h10 1 75 17 19 21 61 10 3 920 077 1322 077
8,00 e8 1 75 17 19 21 61 10 3 804 080 1169 080
8,00 e8 19 75 25 27 29 69 10 3 931 080 1091 080
8,50 h10 11 8,0 18 19 21 61 10 3 946 085 1284 085
8,50 h10 19 8,0 26 27 29 69 10 3 1223 085 1091 085
8,70 h10 1 8,5 18 19 21 61 10 3 946 087 1478 087
9,00 hi0 1 8,5 18 19 21 61 10 3 1007 090 1247 090
9,00 h10 19 8,5 26 27 29 69 10 3 1027 090 1091 090
9,50 h10 11 9,0 18 19 21 61 10 3 1015 095 1322 095
9,50 h10 19 9,0 26 27 29 69 10 3 1160 095 1675 095
9,70 h10 13 9,5 21 21 23 63 10 3 1015 097 1403 097
10,00 e8 13 9,5 21 21 23 63 10 3 770 100 1227 100
10,00 e8 22 9,5 30 30 32 72 10 3 923 100 1091 100
10,50 h10 13 100 21 23 25 70 12 8 1322 105 1516 105
10,70 h10 13 10,5 21 23 25 70 12 3 1322 107 1675 107
11,00 hi0 13 105 21 23 25 70 12 3 1131 110 1420 110
p ) ° ) )
M e} ° o )
K ° o ) )
N e} o o o
S o o o o
H
0 ) f¢) o o
1) Dilenské norma — v, /f,strana 40-42
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WNT \ Performance

Dokoncovaci frézy

Stopkova fréza HSS-E Co 8

A (<6 mm, 3 bfity do stfedu

A=30°
n VS=1 20 @@ Ti100 Pro Ti100 Pro

ZEFP

<@DC6,0mm >@DC6,0mm — DCONMS ;
Y/ v | 8 B & @
N N | T T T E
\
[
G4¢dE p T8 ¥
| = Wy \
| O ,
Gl (Glmd =
i o
DN_|¢ a5
= =3 =3
|§I 5
o
DC Jl << CESSSS
DIN 327 DIN 327 DIN 844K DIN 844 K
s(O 3 (O3 s[O3 s(O 3
50105... 54021.. 50106.. 54016...
DC Tol. APMX DN LH lg LPR  OAL DCONMS. ZEFP Ké Ké Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm us U8 U8 U8
11,00 h10 22 105 30 32 34 79 12 3 1160 110 1125 110
11,50 h10 13 11,0 21 23 25 70 12 3 1172 115 1516 115
11,50 h10 22 11,0 30 32 34 79 12 3 1487 115 1927 115
11,70  h10 16 11,5 26 26 28 73 12 3 1172 117 1692 117
12,00 e8 16 11,5 26 26 28 73 12 3 1007 120 1403 120
12,00 e8 26 11,5 36 36 38 83 12 3 1099 120 1322 120
12,70 h10 16 11,5 26 26 28 73 12 3 1472 127 2372 127
13,00 h10 16 11,5 26 26 28 73 12 3 1472 130 2063 130
13,00 h10 26 11,5 36 36 38 83 12 3 1600 130 1631 130
13,70 h10 16 11,5 26 26 28 73 12 3 1565 137 2216 137
14,00 e8 16 11,5 26 26 28 73 12 3 1438 140 1947 140
14,00 e8 26 11,5 36 36 38 83 12 3 1420 140 1730 140
15,00 h10 16 11,5 26 26 28 73 12 3 1525 150 2063 150
15,00 h10 26 11,5 36 36 38 83 12 3 1990 150 2603 150
15,50 h10 32 150 42 42 44 92 16 3 2499 155 3124 155
15,70 h10 19 150 29 29 31 79 16 3 1602 157 2488 157
16,00 8 19 150 29 29 31 79 16 3 1377 160 2141 160
16,00 e8 32 150 42 42 44 92 16 3 1649 160 1730 160
17,00 h10 19 15,0 29 29 31 79 16 3 1987 170 3037 170
17,00 h10 32 150 42 42 44 92 16 3 1961 170 2297 170
17,70  hi0 19 15,0 29 29 31 79 16 3 2294 177 3154 177
18,00 e8 19 150 29 29 31 79 16 3 1929 180 2764 180
18,00 e8 32 150 42 42 44 92 16 3 1828 180 2531 180
19,00 h10 19 150 29 29 31 79 16 3 2216 190 3355 190
19,00 h10 32 150 42 42 44 92 16 3 2384 190 2531 190
19,50 h10 38 190 52 52 54 104 20 3 2894 195 4195 195
19,70 h10 22 190 36 36 38 88 20 3 2491 197 3355 197
20,00 €8 22 190 36 36 38 88 20 3 2175 200 2920 200
20,00 €8 38 19,0 52 52 54 104 20 3 2184 200 2801 200
21,70  h10 22 190 36 36 38 88 20 3 3790 217 4744 217
22,00 €8 22 190 36 36 38 88 20 3 3384 220 4195 220
22,00 €8 38 190 52 52 54 104 20 3 2677 220 3183 220
23,70 hi0 26 230 42 44 46 102 25 3 4542 237 5584 237
24,00 €8 26 230 42 44 46 102 25 3 3880 240 4948 240
24,70 h10 26 240 44 44 46 102 25 3 4370 247 5756 247
p ) ) ) )
M o ° o °
K ° ° ) )
N o o o o
S o o o o
H
0 o o o o
1) Dilenska norma — v,/f, strana 40-42
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WNT \ Performance

HSS frézy
Dokoncovaci frézy

Stopkova fréza HSS-E Co 8

\=40°
v=16°

ZEFP

/B

™

=

&)
L
]

DC  Tol. APMX

mm
4 k10
5 k10
6 e8
6 k10
8 e8
8 k10
9 k10
10 e8
10 k10
12 e8
12 k10
14 e8
14 k10
15 k10
16 e8
16 k10
17 k10
18 e8
18 k10
20 e8
20 k10
25 k10

P

M

K

N

S|

H

— v,/f, strana 40-42

DN
mm

55
55
75
75
8,5
9,5

11,5
11,5
11,5
1,5
11,5
15,0
15,0
15,0
15,0
15,0
19,0
19,0
24,0

cuttingtools.ceratizit.com

DCONMS

OAL

OAL DCONMS . ZEFP

mm

mm

(S B S e i i i i i e i i i i i i

Ti100 Pro

'\\-ﬂ=.

1
/

=<3

dilenska norma

s[O3
54 017 ...

Ké
us

778

972

1033

1247

1750

1791

2216

2531

060

080

100

120

140

160

180

200

® ® 0 00

DIN 844
s(O 3

50 124
Ké
us
995
995
995

1099
1391

1351
1504

1767
2285

2013
2841

2621

2949
4195

040
050

060

080
090

100

120

140
150

160
170

180

200

o

e OCo

Ti100 Pro

A
= v,
1L

s[O3
54 011 ...

Ké
us
1417
1536
1536

1874
2045

1874

2357

3124

3413

4770

4659

4889
7028

040
050

060

080
090

120

140

160

170

180

200

o

e OCo

13]13

13



WNT \ Performance

Dokoncovaci frézy

Stopkova fréza HSS-E Co 8

A >(728,0mmneni zavrtnd

A=30°
n Vo120 % Ti100 Pro Ti100 Pro
s ZEFP

<@DC28,0mm >@DC28,0mm DCONMS

2 = S & - - =

LG | .
N [/ |

B

OAL
=

%A
. ) \ // "l flf
| o U »
DN_|# P
BB
> I — Sy Sy [mSSE
S
DC < CESSSI
o DIN69844  DIN 69844 DIN 844 DIN844 dilenska norma
s[O3 s[O3 s[O3 s[O3 s[O3
50110... 54018.. 50111.. 54019.. 50104..
DC.o, APMX DN LH lg LPR OAL DCONMS, ZEFP Ké Ké Ké Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm U8 us U8 U8 U6
2,0 7 7 13 15 51 6 4 579 020 955 020
2,5 8 8 14 16 52 6 4 610 025 914 025
3,0 8 8 14 16 52 6 4 579 030 894 030
3,0 12 12 18 20 56 6 4 807 030 1148 030
35 10 10 16 18 54 6 4 579 035 955 035
4,0 1 1 17 19 55) 6 4 527 040 856 040
4,0 19 19 25 27 63 6 4 793 040 1148 040
4,5 1 1 17 19 55) 6 4 579 045 934 045
5,0 13 13 19 21 57 6 4 527 050 856 050
5,0 24 24 30 32 68 6 4 793 050 1148 050
55 13 13 19 21 57 6 4 579 055 955 055
6,0 13 55 19 19 21 57 6 4 489 060 873 060
6,0 24 55 30 30 32 68 6 4 717 060 1125 060
6,0 56 55 62 62 64 100 6 4 1249 060
6,5 16 6,0 22 24 26 66 10 4 686 065 1206 065
7,0 16 6,5 22 24 26 66 10 4 686 070 1189 070
7,0 30 6,5 36 38 40 80 10 4 1189 070 1441 070
75 16 70 22 24 26 66 10 4 686 075 1206 075
8,0 19 75 25 27 29 69 10 4 602 080 1148 080
8,0 38 75 44 46 48 88 10 4 1018 080 1322 080
8,0 70 75 73 73 75 115 10 4 1412 080
8,5 19 8,0 26 27 29 69 10 4 732 085 1206 085
9,0 19 8,5 26 27 29 69 10 4 735 090 1305 090
9,0 38 8,5 45 46 48 88 10 4 1238 090 1556 090
9,5 19 9,0 26 27 29 69 10 4 732 095 1498 095
100 22 9,5 30 30 32 72 10 4 697 100 1206 100
100 45 9,5 53 53 55 95 10 4 1073 100 1420 100
10,0 75 9,5 79 79 81 121 10 4 1701 100
105 22 100 30 32 34 79 12 4 1166 105 1658 105
11,0 22 105 30 32 34 79 12 4 1009 110 1478 110
1,0 45 105 53 55 57 102 12 4 1409 110 1889 110
11,5 22 11,0 30 32 34 79 12 4 1122 115 1516 115
120 26 11,5 36 36 38 83 12 4 966 120 1403 120
120 53 115 63 63 65 110 12 4 1160 120 1675 120
120 85 85 85 85 130 12 4 1837 120
130 26 11,5 36 36 38 83 12 4 1458 130 2063 130
140 26 115 36 36 38 83 12 4 1296 140 1750 140
140 53 115 63 63 65 110 12 4 1487 140 2216 140
14,0 85 85 85 85 130 12 4 2331 140
p ) ) ) ) )
M o ) o ) o
K ) ) ) ) )
N o o o o o
S o o o o o
H
0 [¢) o [¢) o [¢)

— v, /f, strana 40-42
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WNT \ Performance

Dokoncovaci frézy

Stopkova fréza HSS-E Co 8

A >(28,0mmneni zavrtna

A=30°
n Vo120 % Ti100 Pro Ti100 Pro
s ZEFP

<@DC28,0mm >@DC28,0mm DCONMS

2 = S & - - =

LG | .
N [/ | -

B

OAL
=

i/
. ) \ // "l flf
| o U »
DN_|# P
=1
> I — S Sy [mSSE
N
DC < CESSSI
o DIN69844  DIN 69844 DIN 844 DIN844 dilenska norma
(O} s[O3 (O3 s[O3 s[O3
50110... 54018.. 50111.. 54019.. 50104..
DC., APMX DN LH lg LPR OAL DCONMS, ZEFP Ké Ké Ké Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm U8 us U8 U8 U6
150 26 115 36 36 38 83 12 4 1472 150 2100 150
150 53 11,5 63 63 65 110 12 4 1929 150 2566 150
16,0 32 150 42 42 44 92 16 4 1342 160 2063 160
16,0 63 150 73 73 75 123 16 4 1652 160 2483 160
16,0 90 150 95 95 97 145 16 4 2216 160
180 32 150 42 42 44 92 16 4 1889 180 2841 180
180 63 150 73 73 75 123 16 4 2045 180 3530 180
18,0 100 150 110 110 112 160 16 5 4081 180
200 38 190 52 52 54 104 20 4 1981 200 2981 200
200 75 190 89 89 91 141 20 4 2369 200 3702 200
200 110 190 128 128 130 180 20 5 3819 200
220 38 190 52 52 54 104 20 5 2751 220 3964 220
220 75 190 &9 89 91 141 20 5 3328 220 5986 220
220 110 190 128 128 130 180 20 5 5380 220
240 45 230 61 63 65 121 25 5 3183 240 4569 240
240 90 230 106 108 110 166 25 5 4484 240 6654 240
250 45 240 63 63 65 121 25 5 3183 250 4370 250
250 90 240 108 108 110 166 25 5 4516 250 6365 250
250 125 240 142 142 144 200 25 6 5380 250
280 45 240 63 63 65 121 25 5 3644 280 5380 280
280 90 240 108 108 110 166 25 5 5350 280 8332 280
280 140 240 147 147 149 205 25 6 7550 280
300 45 240 63 63 65 121 25 5 5091 300 6392 300
300 90 240 108 108 110 166 25 5 5902 300 9922 300
320 53 310 70 70 73 133 32 6 4948 320
320 53 310 70 70 73 133 32 5 6076 320
320 106 31,0 123 123 126 186 32 6 5613 320 9662 320
320 160 31,0 167 167 170 230 32 6 9227 320
36,0 53 310 70 70 73 133 32 6 5613 360 8766 360
400 63 380 80 80 85 155 40 6 7404 400 10907 400
40,0 125 380 142 142 147 217 40 6 10619 400 14318 400
400 180 31,0 197 197 200 260 32 8 15359 400
450 125 380 142 142 147 217 40 8 17819 450 19729 450
50,0 150 480 172 172 172 252 50 8 20567 500 22912 500
p ) ) ) ) )
M o ° o ° o
K ° ) ° ) °
N o o o o o
S o o o o o
H
0 o o o o o

— v, /f,strana 40-42
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WNT \ Performance

HSS frézy

Hrubovaci/dokon&ovaci frézy

Hrubovaci dokoncovaci fréza ze spékané oceli

NTI

\=30°
y=14°

ZEFP

W

=

&)
L
]

DC ., APMX
mm mm
6 13
6 24
7 16
8 19
8 38
9 19
10 22
10 45
12 26
12 53
14 26
14 53
16 32
16 63
18 32
18 63
20 38
20 75
25 45
25 90
30 90
32 53
32 106
40 63
40 125
P
M
K
N
S
H

DCONMS

OAL DCONMS. CHW ZEFP

mm

mm mm

6 0,3 4
6 0,3 4
10 0,3 4
10 0,3 4
10 0,3 4
10 0,5 4
10 0,5 4
10 0,5 4
12 0,7 4
12 0,7 4
12 08 4
12 08 4
16 08 4
16 08 4
16 08 4
16 08 4
20 0,8 4
20 08 4
25 1,0 5
25 1,0 4
25 13 5
32 13 6
32 13 5
40 13 6
40 1,3 6

Ti100 Pro

2772 060

3906 070
3644 080

4195 090
3906 100

4020 120
5091 140
5756 160
7235 180
7664 200

11369 250

15214 320

26121 400

® OO @O0

Ti100 Pro

54 008 ...
Ké
us

3964 060

4685 080

4916 100
5493 120
6538 140
7436 160
9458 180
10240 200

16631 250
26121 300

24184 320

37604 400

® OO eO0

13[16

— v,/f, strana 40-42
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WNT \ Performance

HSS frézy

Hrubovaci/dokon&ovaci frézy

Hrubovaci dokoncovaci fréza HSS-E Co 5

A=30°
y=12°

ZEFP

/B

™

L
L
]

DC,;; APMX DN
mm mm mm

6 13 55
6 24 55
7 16 6,5
8 19 75
8 38 75
9 19 8,5
10 22 9,5
10 45 9,5
1 22 105
1 45 105
12 26 15
12 53 115
13 26 115
14 26 115
15 26 115
15 53 115
16 32 150
16 63 150
18 32 150
20 38 190
20 75 190
22 75 190
22 38 190
25 90 240
25 45 240
28 90 240

T w=XxX= T

DCONMS

OAL

mm

O ArRARREAERERDEEREEREEERRDDEEREDEEDRDDEDRDDNS

Ti100 Pro

DIN 69844

w

54028 ...

Ké
us
1322

1808
1710

1947
1791

2141
1984
2 566
2488
2764
2722
3702
3790
4977

5411

060

070
080

090
100

110
120
130
140
150
160
180
200
220

250

OO eoe

Ti100 Pro

= iiiig
15

W

[(C8
54 029 ...

Ké
us

1889 060

2216 080

2372 100
3154 110

2647 120

3355 150
3591 160
5091 200
7579 220
8332 250

10817 280

OO eoe

cuttingtools.ceratizit.com

— v, /f, strana 40-42
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WNT \ Performance

HSS frézy

Hrubovaci/dokon&ovaci frézy

Hrubovaci dokoncovaci fréza ze spékané oceli

A=30°
v=10°

ZEFP

W

L
L
]

DC., APMX LPR
mm mm mm

6 13 21
6 24 32
8 19 29
8 38 48
10 22 32
10 45 55
12 26 38
12 53 65
14 26 38
14 53 65
16 32 44
16 63 75
18 32 44
18 63 75
20 38 54
20 75 91
22 38 54
25 45 65
25 90 110
28 45 65
28 90 110
30 45 65
30 90 110
32 53 73
32 106 126
40 63 85

T w=Xx=T

DCONMS

OAL DCONMS; CHW

mm

mm
0,45
0,45
0,45
0,45
0,45
0,45
0,45
0,45
0,45
0,45
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,75
0,75
0,75
0,75
0,75
0,75
0,75
0,75
0,90

ZEFP

oo UM, EAER_ADERADDERADDNS

Ti100 Pro

T
)

7
/R4
L

DIN 69844
s[O3

54009 ...
Ké
us
2772 060
3644 080
3906 100
4020 120
5001 140
5756 160
7235 180
7664 200

10067 220
11369 250

14262 280
16520 300
15214 320

26121 400

(@)
([ ]

Ti100 Pro

i
4ie”

]
/

o

IN 84
(B
54 012...

Ké
us

o
E=N

3964 060
4685 080
4916 100
5493 120
6538 140
7436 160
9458 180

10240 200

16631 250
25080 280
26121 300

24184 320

o

13[18

— v,/f, strana 40-42
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WNT \ Performance ) . HSSirezy
Hrubovaci/dokoncovaci frézy

Hrubovaci dokoncovaci fréza ze spékané oceli

\=30°
30 @ 2 N Ti100 Pro
Y; N
ZEFP
% ﬂ DCONMS
!
w i

T
i

DIN 844
s[O3
54 034 ...
DC,, APMX LPR OAL DCONMS ZEFP Ké
mm mm mm  mm mm U8
6 13 21 57 6 4 1516 060
8 19 29 69 10 4 2063 080
10 22 32 72 10 4 2216 100
12 26 38 83 12 4 2410 120
14 26 38 83 12 4 2722 140
16 32 44 92 16 4 3591 160
18 32 44 92 16 4 3790 180
20 38 54 104 20 4 4600 200
25 45 65 121 25 4 7057 250
P )
M o)
K °
N o
S o
H

— v, /f, strana 40-42
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WNT \ Performance

HSS frézy
Hrubovaci frézy

Hrubovaci fréza HSS-E Co 8

\=36°
y=23°

ZEFP

/B

™

=

i

&)
L
]

DC . APMX
mm mm
6 13
6 19
8 19
8 28
10 22
10 34
12 26
12 40
16 32
16 48
20 38
20 56
25 45
25 68
32 80
P
M
K
N
S
H

DN
mm
55
55
75
75
9,5

11,5
11,5
15,0
15,0
19,0
19,0
24,0
24,0
31,0

DCONMS

OAL

mm

QLW W WWLWWWOWWWWWWW

Ti100 Pro Ti100 Pro

= iiilg

= 77“

= g"'
IHIQ
i

dilenska norma

s[O3 s[O3

54013.. 54010...
Ké Ké
us us
2164 060
2830 060
2839 080
3328 080
3154 100
3445 100
3384 120
3880 120
4714 160
5205 160
6336 200
7436 200
9111 250
11891 250
16605 320
[ ] [ ]

13]20

— v,/f, strana 40-42
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WNT \ Performance HSS frézy
Hrubovaci frézy

Hrubovaci fréza HSS-E Co 8
n 32?2 @ Z N W Ti100 Pro Ti100 Pro

% ﬂ ._ocomws
U
)

OAL
l & Ul N
Sl S
s
s T ™
!

=3 [
DIN 69844 DIN 69844 DIN 844 DIN 844
s[O3 s[O3 s[O3 s[O3

50153.. 54026.. 50157.. 54027..

18 63 150 73 73 75 123 16 0,9
20 38 190 52 52 54 104 20 0,9
20 7% 190 89 89 91 141 20 0,9
25 45 240 63 63 65 121 25 0,9
25 90 240 108 108 110 166 25 0,9

3964 180 4804 180
2886 200 3790 200

3819 200 5091 200
4484 250 5411 250

DC,, APMX DN LH lg LPR  OAL DCONMS. CHW ZEFP Ké Ké Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm mm us us us U8
6 13 55 19 19 21 57 6 0,5 3 1145 060 1322 060
6 24 55 30 30 32 68 6 0,5 3 1362 060 1889 060
7 16 6,5 22 24 26 66 10 0,5 3 1504 070 1828 070
8 19 75 25 27 29 69 10 0,7 3 1374 080 1710 080
8 38 75 44 46 48 88 10 0,7 3 1521 080 2216 080
9 19 8,5 26 27 29 69 10 0,7 3 1655 090 1947 090
9 38 8,5 45 46 48 88 10 0,7 3 2256 090 2566 090
10 22 9,5 30 30 32 72 10 0,7 & 1464 100 1791 100
10 45 9,5 53 53 55 95 10 0,7 3 1938 100 2372 100
1 22 105 30 32 34 79 12 0,7 3 1854 110 2216 110
1 45 105 53 55 55 102 12 0,7 3 2531 110 3154 110
12 26 15 36 36 38 83 12 0,7 3 1574 120 1984 120
12 53 15 63 63 65 110 12 0,7 3 2094 120 2647 120
14 26 15 36 36 38 83 12 09 3 1828 140 2488 140
14 53 15 63 63 65 110 12 09 3 2525 140 3183 140
15 26 115 36 36 38 83 12 09 3 2158 150 2801 150
15 53 15 63 63 65 110 12 09 3 3008 150 3734 150
16 32 150 42 42 44 92 16 0,9 3 2083 160 2722 160
16 63 150 73 73 75 123 16 09 3 2603 160 3591 160
18 32 150 42 42 44 92 16 09 3 2630 180 3702 180

3

3

3

3

3

5613 250 8332 250

T w=x=T
OO @O0 e
OO0 eo0 e
OO0 e@o0 e
OO eo0e

— v,/f, strana 40-42
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WNT \ Performance HSS frézy
Hrubovaci frézy

Hrubovaci fréza HSS-E Co 5

A >@250mm neni zavrtnd

A=30°
n v=14° @ w Ti00 Pro
s ZEFP

<@DC25,0mm > DC30,0mm DCONMS

Z

a1
=

N

V)

OAL

E B

T
i
T

DIN 69844 DIN 69844
s[O3 (O3
50125... 54030...
DC,, APMX DN LH lg LPR OAL DCONMS. CHW ZEFP Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm mm us U8
6 13 55 19 19 21 57 6 0,5 4 906 060 1322 060
7 16 6,5 22 24 26 66 10 0,5 4 1143 070 1828 070
8 19 75 25 27 29 69 10 0,7 4 989 080 1710 080
9 19 8,5 26 27 29 69 10 0,7 4 1334 090 1750 090
10 22 9,5 30 30 32 72 10 0,7 4 1056 100 1791 100
1 22 105 30 32 32 79 12 0,7 4 1461 110 2372 110
12 26 15 36 36 38 83 12 0,7 4 1114 120 1984 120
13 26 11,5 36 36 38 83 12 0,7 4 2566 130
14 26 15 36 36 38 83 12 0,9 4 1446 140 2488 140
15 26 11,5 36 36 38 83 12 0,9 4 2764 150
16 32 150 42 42 44 92 16 0,9 4 1736 160 2722 160
18 32 150 42 42 44 92 16 0,9 4 1866 180 3702 180
20 38 19,0 52 52 54 104 20 0,9 4 2305 200 3790 200
22 38 19,0 52 52 54 104 20 0,9 4 4977 220
24 45 230 61 63 65 121 25 0,9 4 5324 240
25 45 240 63 63 65 121 25 0,9 4 2949 250 5411 250
30 45 240 63 63 65 121 25 1,1 5 8159 300
32 53 31,0 70 70 73 133 32 1,1 6 7664 320
40 63 380 80 80 85 155 40 1,1 6 13767 400
p ) )
M ) )
K ) °
N ) o
S ) o)
H

— V,/f, strana 40-42
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WNT \ Performance

Hrubovaci frézy

Hrubovaci dokoncovaci fréza ze spékané oceli

A=30°
n v=10° % %ﬁ ) Ti100 Pro Ti100 Pro Ti100 Pro

ZEFP

ﬂ DCONMS j

i
v
%

-
<
(@]
N
! o
DN 54 &
< T == s =
E J - CESSY CESSSY CESSSY
DC [~ f\CHW dilenska norma DIN 844 dilenské& norma
s(O 3 s[O3 s[O3
54031.. 54032.. 54033..
DC,, APMX DN LH lg LPR OAL DCONMS. CHW ZEFP Ké Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm mm U8 U8 U8
6 8 55 14 14 16 52 6 0,35 4 1730 060
6 13 55 19 19 21 57 6 0,35 4 1322 060
8 1 75 17 19 21 61 10 0,45 4 1947 080
8 19 75 25 27 29 69 10 0,45 4 1866 080
8 28 75 34 36 38 78 10 0,45 4 2546 080
10 13 9,5 21 21 23 63 10 0,45 4 1947 100
10 22 9,5 30 30 32 72 10 0,45 4 2063 100
10 34 9,5 42 42 44 84 10 0,45 4 2730 100
12 16 11,5 26 26 28 73 12 0,60 4 2297 120
12 26 11,5 36 36 38 83 12 0,60 4 2334 120
12 40 11,5 50 50 52 97 12 0,60 4 3183 120
14 16 11,5 26 26 28 73 12 0,60 4 2949 140
14 26 11,5 36 36 38 83 12 0,60 4 2603 140
14 40 11,5 50 50 52 97 12 0,60 4 4166 140
16 19 15,0 29 29 31 79 16 0,70 4 3241 160
16 32 15,0 42 42 44 92 16 0,70 4 3241 160
16 48 15,0 58 58 60 108 16 0,70 4 4770 160
18 19 15,0 29 29 31 79 16 0,70 4 3880 180
18 32 15,0 42 42 44 92 16 0,70 4 3964 180
18 48 15,0 58 58 60 108 16 0,70 4 5902 180
20 22 19,0 36 36 38 88 20 0,70 4 4370 200
20 38 19,0 52 52 54 104 20 0,70 4 4542 200
20 56 19,0 70 70 72 122 20 0,70 4 5986 200
22 22 19,0 36 36 38 88 20 0,70 4 5841 220
22 38 19,0 52 52 54 104 20 0,70 4 6336 220
22 56 19,0 70 70 72 122 20 0,70 4 8332 220
25 26 24,0 44 44 46 102 25 0,70 4 6885 250
25 45 24,0 63 63 65 121 25 0,70 4 6220 250
25 68 24,0 86 86 88 144 25 0,70 4 9344 250
28 26 24,0 44 44 46 102 25 0,90 5 8650 280
30 45 24,0 63 63 65 121 25 0,90 5 10587 300
32 32 31,0 49 49 52 112 32 0,90 6 9198 320
32 53 31,0 70 70 73 133 32 0,90 6 9948 320
P ) ) )
M ) ) ®
K ) ) )
N (e} o o)
S e) o o
H
0 ) ) o

— v,/f, strana 40-42
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WNT \ Performance

Hrubovaci frézy

Jemna hrubovaci fréza HSS-E Co 8

A >(28,0mmneni zavrtna

\=30°

v=10°

ZEFP

W

<@DC28,0mm

>@DC28,0mm

¢

ia

/8
v

s Bs-°

ﬂ

DC., APMX DN LH ls LPR
mm mm mm mm mm mm
4 11 1 17 19
5 13 13 19 21
6 8 55 14 14 16
6 13 55 19 19 21
6 24 55 30 30 32
8 1 75 17 19 21
8 19 75 25 27 29
8 38 75 44 46 48
10 13 95 21 21 23
10 22 95 30 30 32
10 45 95 53 53 55
12 16 15 26 26 28
12 26 115 36 36 38
12 53 11,5 63 63 65
14 16 15 26 26 28
14 26 115 36 36 38
14 53 115 63 63 65
16 19 150 29 29 3t
16 32 150 42 42 44
16 63 150 73 73 75
18 19 150 29 29 3
18 32 150 42 42 44
18 63 150 73 73 75
20 22 190 36 36 38
20 38 190 52 52 54
20 75 190 89 89 9
22 38 190 52 52 54
22 75 190 89 89 9
25 45 240 63 63 65
25 90 240 108 108 110
28 45 240 63 63 65
28 90 240 108 108 110
30 45 240 63 63 65
30 90 240 108 108 110
32 53 310 70 70 73
32 106 31,0 123 123 126
P
M
K
N
S
H
0
1324

DCONMS

OAL DCONMS s CHW

mm mm mm
55 6 0,35
57 6 0,35
52 6 0,35
57 6 0,35
68 6 0,35
61 10 0,45
69 10 0,45
88 10 0,45
63 10 0,45
72 10 0,45
95 10 0,45
73 12 0,60
83 12 0,60
110 12 0,60
73 12 0,60
83 12 0,60
110 12 0,60
79 16 0,70
92 16 0,70
123 16 0,70
79 16 0,70
92 16 0,70
123 16 0,70
88 20 0,70
104 20 0,70
141 20 0,70
114 20 0,70
141 20 0,70
121 25 0,70
166 25 0,70
121 25 0,90
166 25 0,90
121 25 0,90
166 25 0,90
133 32 0,90
186 32 0,90

ZEFP

[op e P IS B B B B e S A T T T N e S S S R R T I N S S A N E I S NI

Ti100 Pro

Ti100 Pro

Ti100 Pro

=<3
CESSI

g
e
1

i
e
i

dilenska norma
s[O3
54022 ...

Ké
U8

1380 060
1710 080
1516 100
1866 120
2372 140
2488 160
3241 180

3355 200

OO0 e e o0

o

DIN 69844
(O 8

50 140 ...

Ké

U8
1013
1013

040
050

1013 060

1073 080

1163 100

1287 120

1412 140

1513 160

1929 180

2245 200

3008 220

4224 250

OO0 eO0 e

o

DIN 69844
=R

w

54 023 ...

Ke

us
1284
1284

040
050

1108 060

1227 080

1322 100

1556 120

1750 140

2022 160

2488 180

2949 200

3734 220
4020 250
6103 280
5236 300

6249 320

OO0 e e o0

o

1559

1799

1938

2161

2 346

2814

3270

3819

4714

060

080

100

120

140

160

180

200

220

OO0 eO0 e

o

2100

2488

2603

2920

3355

3933

4 804

5584

7637

8938

11255

12 267

12495

060

080

100

120

140

160

180

200

220

250

280

300

320

OO0 e e o0

(@)

— v,/f,strana 40-42
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WNT \ Performance

Radiusové frézy

Radiusova stopkova fréza HSS-E Co 8
n Ci?ﬁ g? Z NIRY Ti100 Pro
K

DCONMS o [ e
|
\ . ]
AY RN 4
<
! (@)
|
i o«
DN o 5 s
=T T
g = e e =N
DC \u‘ < CESSSY CESSSY CESSSY
D dilenskanorma  dilenskanorma  dilenska norma
s[O3 s[O3 s[O3
50320... 54041.. 50321..
DC., APMX DN LH lg LPR  OAL DCONMS. ZEFP Ké Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm U8 U8 U8
2 4 4 10 12 48 6 2 960 020 1247 020
3 5 5 11 13 49 6 2 906 030 1227 030
3 8 8 18 20 56 6 2 1345 030
4 7 7 13 15 51 6 2 906 040 1227 040
4 11 11 25 27 63 6 2 1345 040
5 8 8 14 16 52 6 2 906 050 1227 050
5 13 13 30 32 68 6 2 1345 050
6 8 550 14 14 16 52 6 2 906 060 1227 060
6 13 550 30 30 32 68 6 2 1420 060
7 10 650 16 18 20 60 10 2 1223 070 1791 070
7 16 6,35 36 38 40 80 10 2 1597 070
8 11 7,50 17 19 21 61 10 2 992 080 1675 080
8 19 735 44 46 48 88 10 2 1449 080
9 11 850 18 19 21 61 10 2 1148 090 1889 090
9 19 835 45 46 48 88 10 2 1695 090
10 13 950 21 21 23 63 10 2 1143 100 1750 100
10 22 935 53 53 55 95 10 2 1814 100
11 13 1050 21 23 25 70 12 2 1328 110
11 22 10,50 53 55 57 102 12 2 1958 110
12 16 11,50 26 26 28 73 12 2 1282 120 1984 120
12 26 1150 63 63 65 110 12 2 1845 120
13 16 11,50 26 26 28 73 12 2 1475 130 2841 130
14 16 11,50 26 26 28 73 12 2 1498 140 2603 140
14 26 1150 63 63 65 110 12 2 2144 140
15 16 11,50 26 26 28 73 12 2 1747 150 3124 150
15 26 11,50 63 63 65 110 12 2 2785 150
16 19 1550 29 29 31 79 16 2 1817 160 3124 160
16 32 1500 73 73 75 123 16 2 2790 160
18 19 1550 29 29 31 79 16 2 2265 180 3734 180
18 32 1500 73 73 75 123 16 2 3530 180
20 22 1900 36 36 38 88 20 2 2410 201 3702 201
22 22 1900 36 36 38 88 20 2 3095 220
24 26 2300 42 44 46 102 25 2 3154 240 5875 240
24 45 2300 106 108 110 166 25 2 5236 240
25 26 2400 44 44 46 102 25 2 3154 250
25 45 2400 108 108 110 166 25 2 4916 250
26 26 2400 44 44 46 102 25 2 4600 260
28 26 2400 44 44 46 102 25 2 4341 280
30 26 2400 44 44 46 102 25 2 5006 300
30 45 2400 108 108 110 166 25 2 7115 300
P ) ) )
M ¢) [e) )
K ) ° )
N (¢) [e) o)
S ¢) o o
H
0 ) [e) o

— v,/f, strana 40-42
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WNT \ Performance , . HSsfrézy
Radiusoveé frézy

Radiusova fréza HSS-E Co 8
n ¢::3g: @ 2 NI Ti100 Pro TiH00 Pro

i . t

-
<
(e}
o
o
—o
CI=3 =3 =Y
CESSSI
DIN 1889 B DIN 1889 B DIN 1889 B
s[O3 (a8 s a8
50308.. 54038.. 54039..
DC,, APMX DN LH lg LPR  OAL DCONMS ZEFP Ké Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm us us U8
6 13 55 19 19 21 57 6 4 2045 060 2178 060
6 24 55 30 30 32 68 6 4 2647 060 Y
8 19 75 25 27 29 69 10 4 2248 080 2841 080
8 38 75 44 46 48 88 10 4 3183 080 "
10 22 9,5 30 30 32 72 10 4 2305 100 3124 100
10 45 9,5 53 53 55 95 10 4 3445 100
12 26 15 36 36 38 83 12 4 2609 120 3530 120
12 53 11,5 63 63 65 110 12 4 3991 120
16 32 150 42 42 44 92 16 4 3445 160 4744 160
16 63 150 73 73 75 123 16 4 5613 160
20 38 19,0 52 52 54 104 20 4 6654 200
20 75 190 89 89 91 141 20 4 7953 200
25 45 240 63 63 65 121 25 5 8361 250
P ° ) )
M ) o o
K [} ) )
N (e} o o)
S ) o o
H

1) Dilenskd norma — v,/f, strana 40-42
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WNT \ Performance , . HSsfrézy
Radiusoveé frézy

Radiusova, jemna hrubovaci fréza HSS-E Co 8

\=30°
m v=10° @ %q ) Ti100 Pro
ZEFP
% DCONMS

-
<
(e}
o
o
—o
DIN 1889 B
s[O3
54 040 ...
DC;i APMX DN LH lg LPR  OAL DCONMS ZEFP Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm U8
6 13 55 19 19 21 57 6 4 2764 060
8 19 75 25 27 29 69 10 4 3384 080
10 22 9,5 30 30 32 72 10 4 3413 100
12 26 11,5 36 36 38 83 12 4 4020 120
16 32 150 42 42 44 92 16 4 5668 160
20 38 19,0 52 52 54 104 20 4 7290 200
P )
M )
K °
N o
S o
H

— v,/f, strana 40-42
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WNT \ Performance

HSS frézy

Tvarové frézy
Fréza na T-drazky HSS-E Co 5, s presazenymi brity
A nadrazky dle DIN 650
A=10° )
y=11° -
ZEFP
% DCONMS
ﬁ
|
|
i —
| <
L A\ ©
|
x
| DN ‘ = [/
a ‘ P
-
DC
DIN 851 A
s[O3
50 240 ...
DC ¢y APMX o DNy, LPR  OAL DCONMS, ZEFP Ké
mm mm mm mm mm mm U6
11,0 4 4 135 535 10 6 2216 110
12,5 6 5 170 570 10 6 2144 125
16,0 8 7 220 620 10 6 2369 160
18,0 8 8 250 700 12 6 2485 180
19,0 9 8 260 71,0 12 6 3008 190 M
21,0 9 10 290 740 12 6 3095 210
220 10 10 300 750 12 6 3183 220V
250 11 12 340 820 16 8 3734 250
28,0 12 13 370 850 16 8 4484 280 "
32,0 14 15 420 90,0 16 8 5062 320
36,0 16 17 470 103,0 25 8 7608 360 "
40,0 18 19 520 108,0 25 10 8562 400
450 20 21 570 1130 25 10 9519 450 M
500 22 25 640 1240 32 10 10473 500
600 28 30 790 1390 32 10 14000 600
P °
M fe)
K °
N o
S} o
H

1) Dilenské norma

13(28

— v, /f,strana 43
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WNT \ Performance HSS frézy
Tvarove frézy

Drazkovaci fréza na drazky pro pera HSS-E Co 5, s pfesazenymi brity
A nadrazky dle DIN 6888
A CDX=aym

A=10° 7)
“ Vs=1 o @ B
ZEFP
Eﬂ DCONMS

OAL

DIN 850
s[O3
50234 ...
DC., APMX., LPR OAL DCONMS, CDX ZEFP Ké
mm mm mm  mm mm mm U6
10,5 2,0 14 50 6 3,25 6 1686 100
10,5 25 14 50 6 3,15 6 1686 101
10,5 3,0 14 50 6 3,15 6 1686 102
13,5 2,0 16 56 10 4,45 6 1686 130 "
13,5 3,0 16 56 10 4,45 6 1686 132
13,5 4,0 16 56 10 4,45 6 1686 133
16,5 3,0 16 56 10 5,95 6 1837 161
16,5 4,0 16 56 10 5,95 6 1837 162
16,5 50 16 56 10 5,75 6 1837 163
19,5 3,0 23 63 10 6,95 8 2025 190
19,5 40 23 63 10 6,95 8 2025 191
19,5 50 23 63 10 6,75 8 2025 192
22,5 40 23 63 10 8,25 8 2404 220 Y
22,5 50 23 63 10 8,25 8 2404 221
22,5 6,0 23 63 10 8,00 8 2404 222
25,5 5,0 23 63 10 9,00 10 2404 250 Y
25,5 6,0 23 63 10 9,00 10 2404 251
28,5 6,0 23 63 10 10,00 10 3530 281
28,5 8,0 23 63 10 10,00 10 3530 283
32,5 6,0 26 71 12 12,00 10 3591 321 1
32,5 8,0 26 71 12 12,00 10 3591 322
38,5 8,0 26 71 12 13,35 10 5324 3811
455 10,0 26 71 12 16,85 12 6479 450
P )
M )
K )
N o)
S o
H

1) Dilenské norma - v /f,strana 43
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WNT \ Performance HSS frézy

Tvarové frézy
Fréza na T-drazky HSS-E Co 5
A nadrazky dle DIN 650
\=20° % )
y=11° ”
ZEFP
% DCONMS
i
=
| a
i <
L ©
3 x =
E DN i E
3 | <C
. DC ’ DIN 851 A
s[O3
50 241 ...
DC.; APMX DN,, LPR OAL DCONMS., ZEFP Ké
mm mm mm mm mm mm U6
21 9 10 29 74 12 6 3591 210
2 10 10 30 75 12 6 3964 220 "
25 11 12 34 8 16 6 4280 250
28 12 13 37 8 16 6 4688 280 "
32 14 15 42 9 16 6 5902 320
3 16 17 47 103 25 6 7203 360 "
4 18 19 52 108 25 8 9312 400
45 20 20 57 113 25 8 9747 450 Y
P °
M )
K °
N o)
S o
H

1) Dilenskd norma - v /f,strana 43
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WNT \ Performance HSS frézy

Tvarové frézy
Ctvrtkruhova tvarova fréza HSS-E Co 5, konkavni
=
y=0° o
ZEFP
ﬁ DCONMS
i
i
I
|
-
i <
! o
_ | N
i 15
o« ‘ A
o
—
DC
Dcx  |PRFRAD
DIN 6518
s[O3
50 248 ...
PRFRAD,; DCX DC LPR OAL DCONMS, ZEFP Ké
mm mm mm mm mm mm U6
1,0 8 6 20 60 10 4 1299 010
1,5 9 6 20 60 10 4 1588 015
2,0 10 6 20 60 10 4 1472 020
2,5 11 6 20 60 10 4 1658 025
3,0 12 6 15 60 12 4 1507 030
4,0 14 6 15 60 12 4 1950 040
5,0 16 6 15 60 12 4 2025 050
6,0 20 8 19 67 16 4 2641 060
8,0 24 8 23 71 16 4 3530 080
9,0 26 8 29 85 25 4 3734 090
10,0 28 8 29 85 25 4 4309 100
12,0 34 10 34 90 25 4 6567 120
15,0 46 16 44 100 25 6 9023 150
16,0 48 16 44 100 25 6 10619 160
P °
M )
K ®
N o
S )
H

— v,/f, strana 43
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WNT \ Performance HSS frézy
Tvarové frézy

Uhlova fréza HSS-E Co 5

- EEIE
¥:=0° o
ZEFP

DCONMS DCONMS
— _ = _ .
=
, = <
E <
-
oc| !
DIN 1833 DIN 1833

s(O 3 s[O3
50246... 50245..

o° DC APMX LPR OAL DCONMS. CHW ZEFP  Obr. Ké Ké

mm mm mm mm mm mm U6 U6
16 40 15 60 12 0,3 10 A 1950 016
16 40 15 60 12 10 B 2216 016
20 50 18 63 12 0,3 10 A 2830 020
20 50 18 63 12 10 B 2981 020
25 6,3 22 67 12 0,3 10 A 3445 025
25 6,3 22 67 12 10 B 3445 025
16 6,3 15 60 12 0,3 10 A 2216 116
16 6,3 15 60 12 10 B 2216 116
20 8,0 18 63 12 0,3 10 A 2830 120
20 8,0 18 63 12 10 B 2830 120
25 10,0 22 67 12 0,3 10 A 3066 125
25 10,0 22 67 12 10 B 3445 125
16 7,0 15 60 12 0,3 10 A 2216 216
20 9,0 18 63 12 0,3 10 A 2830 220
25 11,0 19 67 16 0,3 10 A 3445 225 1

P ) )

M o) o)

K ) )

N ) o

S o o

H

1) Dilenskd norma - v,/f,strana 44
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WNT \ Performance

HSS frézy
Tvarové frézy

Prizmova fréza HSS

A sunaSecidrazkou dle DIN 138

ZEFP

PNA

Tu
oo
o [

DC

OAH

1) Dilenské norma

cuttingtools.ceratizit.com

DCONMS

DCONMS ~ ZEFP

DIN 847

4195 090

14609 390

4770 120
6943 121

— v,/f, strana 44

Uhlova celni fréza HSS

A sunaSecidrazkou dle DIN 138

ZEFP

7

KAPR

P
M
K
N
S
H

DIN 842 A

5668 150

3644 060
4484 160
6164 260
10094 360
15333 460
25255 560

- v,/f,strana 44
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WNT \ Performance HSS frézy

KotouCové frézy
Kotoucova fréza HSS-E Co 5 Uzka kotoucova freza HSS-E Co 5
A shrubé presazenymi bfity A shrubé presazenymi bfity
A sunaSecidrazkou dle DIN 138 A sunaSecidrazkou dle DIN 138
- I | ¢
V= } g" ZEFP I = I S %g ZEFP
| 2
OAH_|
DIN 885 A dilenska norma
50 348 ... 50 342 ...
DC ;s OAH,; DCONMS,, ZEFP Ké DC ;s OAH,; DCONMS,, ZEFP Ké
mm mm mm U6 mm mm mm ué
50 4 16 12 2793 100 63 16 22 16 2981 200
50 5 16 12 2841 102 63 20 22 16 2632 202
50 6 16 12 2889 104 63 25 22 16 2682 204
50 8 16 12 3241 106 63 30 22 16 2759 206
50 10 16 12 3501 108 80 16 27 20 3183 300
63 4 22 12 3037 200 80 20 27 20 3095 302
63 5 22 12 3241 202 80 25 27 20 3154 304
63 6 22 12 3209 204 80 30 27 20 3241 306
63 8 22 12 3556 206 80 40 27 20 3501 310
63 10 22 12 3906 208 100 16 32 24 4081 400
63 12 22 12 4484 210 100 20 32 24 4020 402
63 14 22 12 5032 212 100 25 32 24 4020 404
80 5 27 14 4108 300 100 3,0 32 24 4108 406
80 6 27 14 4166 302 100 4,0 32 24 439 410
80 8 27 14 4484 304 100 50 32 24 4714 414
80 10 27 14 4600 306 125 16 32 26 5091 500
80 12 27 14 5091 308 125 20 32 26 4889 502
80 14 27 14 5902 310 125 25 32 26 5032 504
80 16 27 14 6365 312 125 30 32 26 5120 506
80 18 27 14 7348 314 125 40 32 26 5584 510
80 20 27 14 7953 316 125 50 32 26 5960 514
100 6 32 14 5986 400 125 60 32 26 6392 516
100 8 32 14 5960 402 160 2,0 40 30 7953 600
100 10 32 14 6304 404 160 25 40 30 7696 602
100 12 32 14 6856 406 160 3,0 40 30 7810 604
100 14 32 14 7696 408 160 4,0 40 30 8215 606
100 16 32 14 8040 410 160 50 40 30 8734 608
100 18 32 14 9519 412 160 6,0 40 30 9312 610
100 20 32 14 9312 414 160 8,0 40 22 10703 612
100 25 32 14 12089 418
125 8 32 16 7871 500 P °
125 10 32 16 8419 502 M C
125 12 32 16 9111 504 K
125 14 32 16 10271 506 N °
125 16 32 16 10846 508 S o
125 18 32 16 11771 510 H
125 20 32 16 12582 512 [OHEE-—.
125 25 32 16 15126 516
180 10 40 18 12468 600 = Voffstrana 45
160 12 40 18 13854 602
160 14 40 18 14665 604
160 16 40 18 15765 606
160 18 40 18 17588 608
160 20 40 18 17819 610
160 25 40 18 21810 614
160 32 40 18 27693 618
P )
M )
K °
N ®
S fe)
H

- v./f, strana 45
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WNT \ Performance HSS frézy

KotouCové frézy
Kotoucova fréza HSS-E Co 5 Uzka kotoucova freza HSS-E Co 5
A sjemné pfesazenymi brity A sjemné pfesazenymi bfity
A sunaSecidrazkou dle DIN 138 A sunaSecidrazkou dle DIN 138
n AL ] | n BAL )
V= g° ZEFP I_I Ys=}g° ZEFP
OAH_|
DIN 885 A DIN 1834 A
50 349 ... 50 340 ...
DC ;s OAH;; DCONMS, ZEFP Ké DC ;s OAH,;; DCONMS, ZEFP Ké
mm mm mm U6 mm mm mm ué
50 4 16 16 3299 100 63 16 22 28 2846 200
50 5 16 16 3299 102 63 20 22 28 2453 202
50 6 16 16 3530 104 63 25 22 28 2505 204
50 8 16 16 3734 106 63 30 22 28 2569 206
50 10 16 16 4108 108 80 16 27 32 2949 300
63 4 22 18 3617 200 80 20 27 32 2881 302
63 5 22 18 3845 202 80 25 27 32 2920 304
63 6 22 18 3702 204 80 30 27 32 3008 306
63 8 22 18 4166 206 80 40 27 32 3241 310
63 10 22 18 4659 208 100 1,6 32 36 3591 400
63 12 22 18 5266 210 100 20 32 36 3556 402
63 14 22 18 5931 212 100 25 32 36 3556 404
80 5 27 20 4860 300 100 30 32 36 3617 406
80 6 27 20 5006 302 100 40 32 36 3845 410
80 8 27 20 5236 304 100 50 32 36 4224 414
80 10 27 18 5324 306 125 16 32 40 4659 500
80 12 27 18 6018 308 125 20 32 40 4484 502
80 14 27 18 6972 310 125 25 32 40 4627 504
80 16 27 18 7550 312 125 30 32 40 4714 506
80 18 27 18 8734 314 125 40 32 40 5006 510
80 20 27 18 8734 316 125 50 32 40 5350 514
100 6 32 22 7028 400 125 6,0 32 40 5931 516
100 8 32 22 6972 402 160 2,0 40 48 7404 600
100 10 32 20 7521 404 160 25 40 48 7147 602
100 12 32 20 8098 406 160 3,0 40 48 7261 604
100 14 32 20 9023 408 160 40 40 48 7751 606
100 16 32 20 9574 410 160 50 40 48 8159 608
100 18 32 20 11164 412 160 6,0 40 48 8822 610
100 20 32 20 11255 414 160 8,0 40 36 10009 612
100 25 32 20 13944 418
125 8 32 2% 9286 500 P °
125 10 32 22 9948 502 M
125 12 32 22 10762 504 K o
125 14 32 22 12089 506 N °
125 16 32 22 12556 508 S J
125 18 32 22 14490 510 H
125 20 32 22 14726 512 ORI
125 25 32 22 17646 516
180 10 40 2 14811 600 = Voffstrana 45
160 12 40 26 16139 602
160 14 40 26 17358 604
160 16 40 26 18685 606
160 18 40 26 20538 608
160 20 40 26 20567 610
160 25 40 26 25599 614
160 32 40 26 32171 618
P )
M )
K )
N ®
S fe)
H

— v,/f, strana 45
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WNT \ Performance

HSS frézy
KotouCoveé frézy

Uzka kotoucova fréza HSS-E Co 5

A sbfity bez pfesazeni
A sundaSecidrazkou dle DIN 138

L
i

A= 0°
13

¥~ 150

ZEFP

|U|

DC

OAH

DCONMS

DC s OAH.;; DCONMS,; ZEFP

mm

13[36

mm
1,6
2,0
2,5
3,0
1,6
2,0
2,5
3,0
4,0
1,6
2,0
2,5
3,0
4,0
5,0
1,6
2,0
25
3,0
4,0
5,0
6,0
2,0
2,5

mm

DIN 18348
50 341 ...

Ké
U6
3270
2894
2949
3037
3530
3413
3445
3591
3790
4166
4166
4166
4224
4600
4831
5642
5380
5584
5698
6076
6538
7174
8734
8387
8 562
9023
9604
10240
11745

- v,/f, strana 45
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WNT \ Performance ., HSSfrézy
Valcové Celni frézy

Valcova cCelni fréza HSS-E Co 5 Valcova Celni fréza HSS-E Co 5

A sunaSecidrazkou dle DIN 138 A sunaSecidrazkou dle DIN 138

\=30° % 7 \=25° % Ti100
y-24° — y=10° o Pro
ZEFP ZEFP

%ﬂ B
\ >
DCONMS \ &= .

OAH

DCONMS

DIN 1880 DIN 1880
50 255 ... 54035 ...
DC.o OAH DCONMS ZEFP Ké DC,o OAH DCONMS ZEFP Ké
mm mm mm U8 mm mm mm us
40 32 16 6 5788 040 40 32 16 8 6567 040
50 36 22 6 6625 050 50 36 22 8 8419 050
63 40 27 6 8419 063 63 40 27 8 10672 063
80 45 27 6 13626 080 80 45 27 10 15940 080
100 50 32 6 21436 100 100 50 32 12 24963 100
P P )
M M )
K K ]
N ® N °
S S )
H H
— v,/f, strana 46+47 — v,/f, strana 46+47
Valcova celni fréza HSS-E Co 5 Valcova celni hrubovaci dokoncovaci fréza
A sundSecidrazkou dle DIN 138 HSS'E CO 5
A=25° % . A sunaSecidrazkou dle DIN 138
v=10° B A vyrobnitelerance se nachdzi v plusové oblasti tolerance js14

DC

\=25° % - Ti100
y=12° Pro
ZEFP

< “m &
50 250 ... -

DCONMS

DIN 1880

DC., OAH DCONMS ZEFP Ké DIN 1880
mm mm mm U8
0 32 16 8 4600 040 54036 ...
50 36 22 8 6018 050 DC. OAH DCONMS ZEFP Ké
63 40 27 8 8273 063 mm mm mm U8
80 45 27 10 12495 080 40 32 16 7 6249 040
100 50 32 12 19756 100 50 36 22 8 8014 050
63 40 27 8 12235 063
P ® 80 45 27 10 17906 080
M ° 100 50 32 12 27163 100
K L4 P °
N ° M °
S o K °
H N °
e o
- v, /f,strana 46+47 H

— v,/f, strana 46+47
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WNT \ Performance ., HSSfrézy
Valcové Celni frézy

Valcova Celni hrubovaci fréza Valcova Celni jemna hrubovaci fréza
HSS-E Co 5 HSS-E Co 8
A sundSecidrazkou dle DIN 138 A sunaSecidrazkou dle DIN 138
A vyrobnitelerance se nachdzi v plusové oblasti tolerance js14 A vyrobnitelerance se nachdzi v plusové oblasti tolerance js14
A=25° A\=25° i
' | LT i
ZEFP ZEFP

%Z/l b

OAH

DIN 1880 DIN 1880
50 260 ... 54 037 ...

DC;: OAH DCONMS ZEFP Ké DC;w OAH DCONMS ZEFP Ké

mm mm mm U8 mm mm mm U8
40 32 16 7 4688 040 40 32 16 7 6567 040
50 36 22 8 6190 050 50 36 22 8 8215 050
63 40 27 8 8332 063 63 40 27 8 12699 063
80 45 27 10 11689 080 80 45 27 10 18630 080
100 50 32 12 17962 100 100 50 32 12 28143 100
P ® P °
M [ M )
K ° K )
N ) N °
S o S [¢)

H H

— v,/f, strana 46+47 — v,/f, strana 46+47

Valcova ¢elni jemna hrubovaci fréza
HSS-E Co 8

A sunaSecidrazkou dle DIN 138
A vyrobnitelerance se nachdzi v plusové oblasti tolerance js14

\=25° )
ﬂ VS=1 - % B
ZEFP

OAH

DIN 1880
50297 ...
DC. OAH DCONMS ZEFP Ké
mm mm mm U8
40 32 16 7 4688 040
50 36 22 8 6190 050
63 40 27 8 8332 063
80 45 27 10 11689 080
100 50 32 12 17962 100
P )
M °
K )
N )
S o
H

— v,/f, strana 46+47
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. HSS frézy
Rezné parametry

WNT \ Performance

Priklady material(i k tabulkam feznych parametr(

T ’ s - i - Pevnost Cislo Nazev Cislo Nézev
Materidlova podskupina Index Slozeni/ struktura / tepelné zpracovani N/mm2* /HB/HRC  materidlu materilu materidlu materidlu
P11 <015%C Zihana 420N/mm?/125HB ~ 1.0401 C15 11141 Ck15
P1.2 Z{hand 640N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<0,45%C
Nelegovana ocel P1.3 zu$lechténd 840N/mm?/250HB  1.1191  C45E 1.0535 (55
P.1.4 Z{hand 910N/mm?/270HB ~ 1.1223  C60R 10535 (55
<0,75%C
P.1.5 zu$lechténd 1010 N/mm?/300HB 11223  C6OR 1.0727 45520
P.2.1 Zihana 610 N/mm?/ 180 HB 1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 zu8lechténd 930N/mm?/275HB  1.7131  16MnCr5 16587  17CrNiMo6
P Nizkolegovana ocel
P.2.3 zu$lechténd 1010N/mm?/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.2.4 zuslechténa 1200N/mm2/375HB  1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.3.1 Z{hand 680N/mm?/200HB ~ 1.4021  X20Cr13 14034 X46Cr13
Vysocelegovana ocel
avysocelegovana P.3.2 kalend a popusténd 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
nastrojova ocel
P.3.3 kalend a popusténa 1300N/mm2/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
P.4.1 feritickd/ martenzitickd zihand 680N/mm?/200HB ~ 1.4016  X6Cr17 1.2316  X36CrMo16
Nerezavéjici ocel
P.4.2 martenzitickéd zu8lechténd 1010N/mm?/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 austeniticka / austeniticko-feritickd zakalend 610N/mm?/180HB  1.4301  X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Nerezavéjici ocel M.2.1 austeniticka zu8lechténd 300HB 1.4841  X15CrNiSi25-21 1.4539  XINiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austeniticka / feriticka (Duplex) 780N/mm?/230HB  1.4462  X2CrNiMoN22-5-3 14501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
K.1.1 perliticka / feriticka 350N/mm?/180HB ~ 0.6010  GG-10 06025 GG-25
Seda litina
K.1.2 perlitickd (martenzitickd) 500N/mm?/260HB  0.6030 GG-30 0.6045 GG-45
K.2.1 feriticka 540N/mm?/160HB ~ 0.7040 GGG-40 07060 GGG-60
K Tvarnd litina
K.2.2 perliticka 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 07080 GGG-80
K.3.1 feriticka 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Temperovana litina
K.3.2 perliticka 780N/mm?/230HB  0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
N.1.1 nezakalitelna 60HB 3.0255 AI99,5 3.3315 AlMgl
Hlinik - tvarnd slitina
N.1.2 zakalitelnd zakalend 340N/mm?/100HB ~ 3.1355  AlCuMg2 3.2315  AIMgSi1
N.2.1 <12%Si, nezakalitelnd 250 N/mm?/ 75 HB 3.2581  G-AlSi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Hlinik - slévarenska slitina  N.2.2 <12 % Si, zakalitelnd zakalena 300N/mm?/90HB 32134  G-AISi5Cu1Mg 3.2373  G-AlSi9Mg
N N.2.3 >12%Si nezakalitelna 440 N/mm?/ 130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 automatové slitiny, PB> 1% 375N/mm?/110HB  2.0380 CuZn39Pb2 (Ms58) 2.0410 CuZn44Pb2
Méd'a
slitiny médi N.3.2 CuZn,CuSnzZn 300 N/mm? /90 HB 2.0331  CuZnibs 24070 CuZn28Sn1As
(bronz/ mosaz)
N.3.3 CuSn, bezolovnatda méd a elektrolyticka méd 340N/mm?/100HB ~ 2.0060  E-Cu57 2.0590 CuZn40Fe
Slitiny hoféiku N.4.1 hoicikaslitiny hofciku 70HB 35612  MgAl6Zn 35312  MgAI3Zn
S.11 Z{hané 680N/mm?/200HB  1.4864  X12NiCrSi 36-16 14865  G-X40NiCrSi38-18
zdklad Fe
S.1.2 zakalené 950N/mm?/280HB  1.4980  X6NiCrTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NiCrAITi32-20
Zé’:l‘;t’i"’;"‘é S.2.1 sihané 840N/mm?/250HB 24631  NCr20TA (Nimonic804)  3.4856  NCr22Mo9Nb
S S.2.2 zéklad Ninebo Co zakalené 1180N/mm?/350HB ~ 2.4668  NCr19Nb5Mo3 (Inconel 718)  2.4955  NiFe25Cr20NbTi 1 3
S.2.3 lité 1080N/mm?/320HB  2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Cdistytitan 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 3.7034  Ti997
Slitiny titanu S.3.2 alfa+betaslitiny zakalené 1050N/mm?/320HB ~ 3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 betaslitiny 1400N/mm?/410HB  Ti555.3  Ti-bAl-5V-5M0-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
H.1.1 kalend a popusténd 46-55HRC
H.1.2 kalend a popusténd 56-60 HRC
Zakalena ocel
H H.1.3 kalena a popusténa 61-65HRC
H.1.4 kalend a popusténa 66-70 HRC
Tvrzend litina litd 400 HB
Kalend litina kalend a popusténd 55HRC

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance . Hssfréy
Rezné parametry

Orientacni hodnoty feznych rychlosti - drazkovaci a stopkoveé frézy

1.volba
Spékand ocel v

Bez povlaku Ti100 Pro o vhodna -
Ti100 Pro _ _E
= | E
Index Kff, VoV m/min % ; E
w = =
P11 1,2 20 45 50 =
P1.2 1,2 20 45 50 °
P1.3 1,2 20 45 50 °
P.1.4 1,0 15 30 35 5
P1.5 1,0 15 30 35 S
P.2.1 1,2 20 40 45 .
P.2.2 1,0 15 40 45 °
P.2.3 08 15 30 35 o
P.2.4 0,8 15 30 35 A
P.3.1 1,0 15 30 35 S
P.3.2 08 12 25 30 S
P.3.3 0.8 10 20 o5 o
P.4.1 1,0 10 20 o5 °
P.4.2 1,0 10 20 05 O
M.1.1 1,0 10 20 5 -
M.2.1 09 7 15 20 o
M.3.1 1,0 5 10 15 .
K.1.1 1,0 18 35 40 A
K.1.2 1,0 18 25 30 S
K.2.1 1,0 15 30 35 S
K.2.2 1,0 15 30 35 o
K.3.1 1,0 15 35 40 °
K.3.2 08 12 25 30 o
N.1.1 1,9 150 240 260 -
N.1.2 19 100 130 150 °
N.2.1 1,8 100 140 a
N.2.2 1,7 60 80 °
N.2.3
N.3.1 11 100 130 °
N.3.2 1,2 30 60 80 5
N.3.3 1,2 30 60 80 °
N.4.1 1,8 90 140 160 °
S.1.1
S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.3.1 1,0 10 15 5 .
S.3.2 11 10 15 5 5
S.3.3
H.1.1
H.1.2
H.1.3
H1.4
H.2.1
H.3.1

@) Pri frézovani celé drazky se musi feznd rychlost (v,) uvedend v této tabulce snizit o cca 15 - 20 %!

Kf f, = korekéni koeficient pro posuv na zub
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WNT \ Performance

Rezné pa

HSS frézy
rametry

Posuv na zub pro stopkoveé frézy HSS
Orientacni hodnoty (v mm) pro posuv na zub (f)

a, =0,1xDC
f,ymm

oDC _

mm s

8
2 0,008
3 0,011
4 0,017
5 0,024
6 0,032
8 0,047
10 0,065
12 0,084
14 0,100
16 0,111
18 0,126
20 0,141
22 0,160
25 0170
28 0,196
32 0,212
36 0,224
40 0,240
45 0,240
50 0,240

S povlakem

0,009
0,012
0,018
0,026
0,035
0,051
0,072
0,091
0,106
0,121
0,136
0,151
0,166
0,188
0,210
0,240
0,240
0,240
0,240
0,240

a,=0,2-0,3mm
f,ymm

3 =

5 -

@ %)
0,008 0,009
0,010 0,012
0,014 0,015
0,018 0,020
0,022 0,024
0,029 0,032
0,037 0,041
0,044 0,049
0,054 0,059
0,061 0,067
0,070 0,077
0,076 0,083
0,085 0,094
0,095 0,104
0,109 0,120
0,124 0,137
0,144 0,159
0,157 0,173
0,157 0,173
0,157 0,173

Bocni frézovani

14 DC%

ap=1,5xDC

a,=0,25xDC
f,ymm
& s
B =
3 -
@ 1%
0,008 0,009
0,009 0,010
0,013 0,014
0,014 0,015
0,015 0,017
0,020 0,022
0,026 0,028
0,031 0,034
0,037 0,041
0,042 0,046
0,048 0,053
0,052 0,057
0,059 0,065
0,065 0,072
0,075 0,083
0,086 0,094
0,099 0,109
0,108 0,119
0,108 0,119
0,108 0,119

a,=0,25xDC
f,ymm

= s

5 =

@ %)
0,015 0,016
0,019 0,021
0,024 0,027
0,032 0,036
0,042 0,047
0,051 0,057
0,063 0,069
0,072 0,079
0,084 0,093
0,092 0,101
0,104 0,114
0,117 0,129
0,136 0,150
0,157 0,173
0,170 0,194
0,184 0,202
0,200 0,220
0,200 0,220

GDC%

a,=0,6xDC

f,ymm

Bez povlaku

0,013
0,016
0,020
0,027
0,035
0,043
0,053
0,060
0,071
0,077
0,087
0,098
0,114
0,131
0,142
0,154
0,170
0,170

ap=1,5xDC

S poviakem

0,014
0,018
0,022
0,030
0,039
0,047
0,058
0,066
0,078
0,084
0,096
0,108
0,125
0,145
0,162
0,169
0,180
0,180

Frézovani drazek

oDC|
a,=DC
a,=DC
f,ymm
g =
3 =
5 -
@ %)
0,01 0,012
0,014 0,016
0,018 0,019
0,024 0,026
0,031 0,034
0,037 0,041
0,045 0,050
0,052 0,057
0,061 0,067
0,066 0,073
0,075 0,082
0,084 0,093
0,098 0,108
0,113 0,125
0,126 0,140
0,132 0,146
0,140 0,160
0,140 0,160

/) Upozornéni:
(4 V pfipadé fréz neopatfenych povlakem preferujte sousledné frézovani pfed nesouslednym. U povlakovanych fréz je sousledné frézovani vhodné k dosazeni

optiméalniho vysled

ku.

Q Korekce posuvu:
Vynasobte prosim hodnotu f, uvedenou v tabulce nahofre pfislusSnym korekénim koeficientem Kf f, z tabulky na — strané 40.

Obecné plat:

f, (frézovani) = f, x Kf f,
f, (vrtani) = 1, (frézovani) + pocet zub(

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance . HsSfrézy
Rezné parametry

Posuv na zub pfi frézovani drazek pro licovana pera pomoci drazkovacich fréz HSS
Orientacni hodnoty (v mm) pro posuv na zub (f)

Frézovéni nacisto (pfijedné operaci) Frézovani's pfidavkem (v rémci frézovani) Zavrtavani
@00} 8 DC). @ @
3 ]
a,=1xDC a,=1xDC
Hrubovaci frézovani Dokongovaci frézovani
f,ymm f,ymm f,ymm

Dz =2 £ =2 £ 2 £ =2 = =2 =

5 2 ] 2 2 2 2 2 2 -

@ %) ® %) s » e » @ n
2 0,005 0,006 0,005 0,006 0,008 0,009 0,003 0,003 0,002 0,002
3 0,009 0,010 0,009 0,010 0,015 0,016 0,004 0,005 0,003 0,003
4 0,012 0,013 0,012 0,013 0,022 0,024 0,006 0,007 0,004 0,004
5 0,016 0,017 0,016 0,017 0,030 0,033 0,008 0,009 0,005 0,006
6 0,020 0,022 0,020 0,022 0,039 0,043 0,010 0,011 0,007 0,007
8 0,026 0,029 0,026 0,029 0,055 0,061 0,013 0,014 0,009 0,010
10 0,034 0,037 0,034 0,037 0,075 0,082 0,017 0,019 0,011 0,012
12 0,040 0,044 0,040 0,044 0,093 0,101 0,020 0,022 0,013 0,015
14 0,049 0,054 0,049 0,054 0,117 0118 0,024 0,027 0,016 0,018
16 0,056 0,062 0,056 0,062 0,135 0,135 0,028 0,031 0,019 0,021
18 0,065 0,072 0,065 0,072 0,151 0,151 0,033 0,036 0,022 0,024
20 0,071 0,078 0,071 0,078 0,167 0,167 0,035 0,039 0,024 0,026
22 0,080 0,088 0,080 0,088 0,184 0,184 0,040 0,044 0,027 0,029
25 0,089 0,098 0,089 0,098 0,208 0,208 0,044 0,049 0,030 0,033
28 0,103 0,113 0,103 0,113 0,233 0,233 0,051 0,056 0,034 0,037
32 0,118 0,130 0,118 0,130 0,260 0,260 0,060 0,065 0,040 0,043
36 0,130 0,143 0,130 0,143 0,260 0,260 0,060 0,065 0,040 0,043
40 0,130 0,143 0,130 0,143 0,260 0,260 0,060 0,065 0,040 0,043
45 0,130 0,143 0,130 0,143 0,260 0,260 0,060 0,065 0,040 0,043
50 0,130 0,143 0,130 0,143 0,260 0,260 0,060 0,065 0,040 0,043

/) Upozornéni:
(J V pfipadé fréz bez povlaku musi zpravidla nesousledné frézovani nasledovat az po sousledném frézovani. U povlakovanych fréz je sousledné frézovani nutné pro
dosazeni optimalniho vykonu.

@ Korekce posuvu:
Vynasobte prosim hodnotu f, uvedenou v tabulce nahofre pfislusSnym korekénim koeficientem Kf f, z tabulky na — strané 40.

Obecné plat:
f, (frézovdni) = f, x Kf f,
f, (vrtani) = 1, (frézovani) + pocet zub(
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WNT \ Performance . Hssfréy
Rezné parametry

OrientaCni frezné parametry - tvarové frézy

50241 . 50240 ... 50234 .. 50248 ... e
@DC- @DC- @DC- @DC- @DC- @DC- @DC- @DC- @DC- @DC- @DC- @DC- @DC- @DC- @DC- @DC-
21-25 28-36 40-45 11-16 18-22 25-32 36-45 50-60 10-17 19-26 28-33 33-46  8-11 12-24 26-34 46-48 g
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm '§ E
Index i fz fz ) i e g g E
m/min mm mm m/min mm mm E = =
P.1.1 28 007 01 012 0015 003 003 003 004 28 002 003 004 005 003 006 01 012 @
P1.2 28 007 01 012 0015 003 003 003 004 28 002 003 004 005 003 006 01 012 @
P1.3 28 007 01 012 0015 003 003 003 004 28 002 003 004 005 003 006 01 012 @
P1.4 22 006 008 01 0,015 003 003 003 004 22 002 003 003 0045 0025 005 008 01 °
P1.5 22 006 008 01 0015 003 003 003 004 22 002 003 003 0045 0025 005 008 01 °
P.2.1 22 006 008 01 0015 003 003 003 004 22 002 003 0035 0045 0025 005 008 01 °
P.2.2 28 007 01 012 0015 003 003 003 004 28 002 003 004 005 003 006 01 012 @
P.2.3 20 006 008 01 0,015 003 003 003 004 20 002 003 003 0045 0025 005 008 01 °
P.2.4 20 006 008 01 0,015 003 003 003 004 20 002 003 0035 0045 0025 005 008 01 °
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.1 10 006 008 01 0,01 0025 0025 0025 0,03 10 002 0025 003 0,04 002 0045 008 009 @
P4.2 10 006 008 01 0,01 0,025 0025 0025 0,03 10 002 0025 003 0,04 002 0045 008 009 @
M.1.1 10 006 008 0 001 0025 0025 0025 003 10 002 0025 003 004 002 0045 008 009 @
M.2.1
M.3.1
K.1.1 28 007 01 012 0015 003 0025 004 0,035 24 0025 003 004 005 003 006 01 012 @
K.1.2
K.2.1 22 007 01 012 0015 003 0025 004 0,035 22 0025 003 004 005 003 006 01 012 @
K22 20 007 o1 012 0015 003 0025 004 0,035 20 0025 003 004 005 003 006 01 012 @
K.3.1 15 007 01 012 0015 003 0025 004 0,035 15 0025 003 004 005 003 006 01 012 @
K.3.2 15 007 01 042 0015 003 0025 004 0,035 15 0025 003 004 005 003 006 01 012 @
Ni1 100 01 012 015 002 0045 0045 0045 0,055 90 003 004 006 007 0035 007 014 015 @
N12 100 01 012 015 002 0045 0045 0045 0,055 90 003 004 006 007 0035 007 014 015 @
N.2.1 80 009 01 013 0015 004 0035 004 0045 80 003 0035 0045 0055 003 006 012 012 @
N.22 60 009 01 013 0015 004 0035 004 0045 60 003 0035 0045 0055 003 006 012 012 @
N.2.3
N.3.1 25 008 01 012 0015 004 0035 003 0035 25 002 0035 0045 0055 003 006 012 012 °
N32 25 008 01 012 0015 004 0035 003 25 002 0035 0045 0055 003 006 012 012 @
N33 25 008 01 012 0015 004 0035 003 25 002 0035 0045 0055 003 006 012 012 @
N.4.1 70 01 012 015 0018 004 003 0035 0045 70 003 0035 005 006 0025 006 01 012 @
0012 0025 0025 0025 0035 20 0015 0025 0035 0045 002 005 007 009 @

)
@) Rezné parametry zavisi ve znacné mife na vnéjSich podminkach, jako je napfiklad stabilita upnuti ndstroje a obrobku, material a typ stroje! Uvadéné hodnoty
predstavuji mozné fezné parametry, které se v zavislosti na pracovnich podminkdch musi patfiéné upravit smérem nahoru ¢i dold!
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WNT \ Performance . Hssfréy
Rezné parametry

OrientaCni frezné parametry - tvarové frézy

50245 .../50 246 ... 50360 ... 50362.... .
gDC= BDC= @DC= @DC= @DC= @DC= @DC= @DC= @DC= @DC= BDC=
16mm 20mm 25mm 50mm 63mm 80mm 100mm 40-50 63 80 100 %’
2=32 a=4 a=5 2=5 a=63 a=8 a=10 mm mm mm mm § g
© IS =
Index e i U f fz S = E
m/min mm m/min mm mm E = =
P.1.1 28 001 0015 0,018 22 001 001 0015 002 0005 0008 001 002 @
P1.2 28 001 0015 0,018 22 001 001 0015 002 0005 0008 001 0012 @
P.1.3 28 001 0015 0,018 22 001 001 0015 002 0005 0008 001 0012 @
P.1.4 22 001 0015 0,018 20 0008 001 0012 0018 0005 0008 001 002 @
P.1.5 22 0,01 0,015 0,018 20 001 001 0015 002 0005 0008 001 0012 @
P.2.1 22 001 0015 0,018 20 001 001 0015 002 0005 0008 001 0012 @
P.2.2 28 001 0015 0,018 22 0008 001 0012 0018 0005 0008 001 0012 @
P.2.3 20 001 0015 0,018 20 001 001 0015 002 0005 0008 001 0012 @
P.2.4 20 001 0015 0,018 20 001 001 0015 002 0005 0008 001 002 @
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.1 10 0007 001 0,012 10 0008 001 0012 0018 0005 0008 001 0012 @
P.4.2 10 0007 001 0,012 10 o008 001 0012 0018 0005 0008 001 0012 @
M.1.1 10 0007 001 0012 10 0008 001 0012 0018 0005 0008 001 0012 @
M.2.1
M.3.1
K.1.1 24 001 0012 0,015 19 0008 001 0012 0018 0005 0008 001 0012 @
K.1.2 12 0008 001 0012 0018 0005 0008 001 0012 @
K.2.1 22 001 0012 0,015 15 0008 001 0012 0018 0005 0008 001 0012 @
K.2.2 20 001 0012 0015 12 0008 001 0012 0018 0005 0008 001 0012 @
K.3.1 15 001 0012 0,015 16 0008 001 0012 0018 0005 0008 001 0012 @
K.3.2 15 001 0012 0,015 13 0008 001 0012 0018 0005 0008 001 0012 @
Ni1 90 o001 0015 002 °
N.1.2 90 001 0015 002 70 0012 0015 002 0024 0008 0012 0014 0018 @
N.2.1 80 001 0015 002 60 0012 0015 002 0024 0008 0012 0014 0018 @
N.22 60 001 0015 002 60 0012 0015 002 0024 0008 0012 0014 0018 @
N.2.3
N.3.1 25 001 0015 002 20 001 0012 0015 0018 0005 0008 001 0012 @
N.3.2 25 001 0015 002 20 001 0012 0015 0018 0005 0008 001 0012 @
N.3.3 25 001 0015 002 20 001 0012 0015 0018 0005 0008 001 0012 @
N.4.1 70 001 0015 00175 45 001 0012 0015 0018 0005 0008 001 001 °
S.1.1
S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.3.1 20 0008 001 0015 20 0008 001 0012 0016 0005 0007 0009 0012 @

o
@) Rezné parametry zavisi ve znacné mife na vnéjsich podminkdach, jako je napfiklad stabilita upnuti nastroje a obrobku, materidl a typ stroje! Uvadéné hodnoty
predstavuji mozné fezné parametry, které se v zévislosti na pracovnich podminkéch musi patfiéné upravit smérem nahoru ¢i dold!
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WNT \ Performance . Hssfréy
Rezné parametry

OrientaCni fezné parametry - kotoucové frézy

50340.../50 341 .../50 342 ... /50 348 .../ 50 349 ... ® 1. valoa

O vhodna
@DC= @DC= @DC= @DC= @DC= @DC=
50 mm 63 mm 80 mm 100 mm 125 mm 160 mm

f.
mm

Tlak. vzduch
Min. mn. maziva

Index Ve Vm/min

P11 30 0,05-0,06 0,06-0,07 0,07-0,08 0,08-0,09 0,095-011 0,1-0,12
P1.2 20 0,05-0,06 0,06-0,07 0,07-0,08 0,08-0,09 0,095-011 0,1-0,12
P1.3 20 0,05-0,07 0,06-0,08 0,07-0,09 0,08-0,10 0,095-0,12 0,1-0,13
P1.4 15 0,04-0,05 0,05-0,06 0,06-0,07 0,07-0,08 0,08-009 0,09-01
P1.5 15 0,04-0,05 0,05-0,06 0,06-0,07 0,07-0,08 0,08-009 0,09-01
P.2.1 20 0,04-0,05 0,05-0,06 0,06-0,07 0,07-0,08 0,08-009 0,09-01
P.2.2 20 0,04-0,05 0,05-0,06 0,06-0,07 0,07-008 0,08-009 0,09-01
P23 10 0,03-0,04 0,04-0,05 0,05-006 0,06-007 0,07-0,08 0,08-0,09
P.2.4 10 0,03-0,04 0,04-0,05 0,05-006 0,06-007 0,07-0,08 0,08-0,09

(e}
@ Korekéni faktor (Kf f,) pro
kotoucové frézy je zavisly na

hloubce fezu (a,)

P.3.1 15 0,04-0,05 0,05-0,06 0,06-0,07 0,07-0,08 0,08-009 0,09-01 - i
P.3.2 10 0,03-0,04 0,04-0,05 0,05-006 0,06-007 0,07-0,08 0,08-0,09 0,05xDC 14
P.3.3 10 0,03-0,04 0,04-0,05 0,05-006 0,06-007 0,07-0,08 0,08-0,09 04 xDC 10
P41 10 0,04-0,05 0,05-0,06 0,06-0,07 0,07-008 0,08-009 0,09-01
P.4.2 10 0,04-0,06 0,05-0,07 0,06-008 0,07-009 008-010 0,09-02 0,15xDC 08
M.1.1 10 0,03-0,04 0,04-0,05 0,05-006 0,06-007 007-0,08 0,08-0,09 0.2xDC 07
M.2.1 10 0,03-0,04 0,04-0,05 0,05-006 0,06-007 0,07-0,08 0,08-0,09

0,25xDC 06

M.3.1 8 0,04-005 0,05-0,06 0,06-0,07 0,07-0,08 0,08-0,09 0,09-01
K11 20 0,04-005 0,05-0,06 0,06-007 007-0,08 0,08-0,09 0,09-01
K.1.2 18 0,04-0,05 0,05-0,06 0,06-007 0,07-0,08 0,08-0,09 0,09-01
K.21 18 0,04-0,05 0,05-0,06 0,06-0,07 007-0,08 0,08-0,09 0,09-01
K.2.2 15 0,04-0,05 0,05-0,06 0,06-0,07 0,07-0,08 0,08-009 0,09-01
K.3.1 18 0,04-0,05 0,05-0,06 0,06-0,07 0,07-008 0,08-009 0,09-01
K.3.2 18 0,04-0,05 0,05-0,06 0,06-0,07 0,07-0,08 0,08-009 0,09-01
N.1.1 150  0,06-0,075 0,075-0,09 0,009-01 0,01-012 0,12-0,135 0,135-0,15
N.1.2 100  0,06-0,075 0,075-0,09 0,009-0,1 0,01-0,12 0,12-0,135 0,135-0,15
N.21 80 0,05-0,06 0,06-0,07 0,07-0,08 0,08-0,09 0,095-011 0,1-0,12
N.2.2 40 0,05-0,06 0,06-0,07 007-0,08 0,08-0,09 0,095-011 0,1-0,12
N.2.3

N.3.1 80 0,04-0,05 0,05-0,06 0,06-007 007-0,08 0,08-009 0,09-01
N.3.2 30 0,05-0,06 0,06-0,07 0,07-008 0,08-0,09 0,095-011 01-0,12
N.3.3 30 0,05-0,07 0,06-0,08 0,07-0,09 0,08-010 0,095-0,12 0,1-0,13 o
N.4.1 90 0,05-0,06 0,06-0,07 0,07-0,08 0,08-0,09 0,095-011 0,1-0,12 °
S.1.1

S.1.2

S.2.1

S.2.2

S.2.3

S.3.1 10 0,04-0,05 0,05-0,06 0,06-0,07 0,07-0,08 0,08-0,09 0,09-01 °
S.3.2 10 0,04-0,05 0,05-0,06 0,06-007 0,07-0,08 0,08-0,09 0,09-01
$.3.3

H.11

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.21

H.3.1

® © 06 06 06 06 06 0 0 0 0 0 © © © © 6 © 0 0 6 0 0 0 O O O nuzx

Uvadéné hodnoty posuvu jsou platné pro kotoucové frézy s rovnym ozubenim pfi hloubce zébéru 0,1 x DC!
U kotouCovych fréz s pfesazenym ozubenim se musi posuv snizit 0 50 %!

1)

(\\
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WNT \ Performance . Hssfréy
Rezné parametry

Orientacni hodnoty feznych rychlosti - valcové celni frézy

50250.../50255.../ 54035../54036../ @ 1.volba
50260.../50297 ... 54037 ... lo) vhodnd
Bez poviaku Ti100 Pro = %
= £
. 8 5 E
Index Kff, Ve Vm/min ._.EJ é §
P.1.1 1,2 25 45 ®
P.1.2 1,2 20 40 ®
P1.3 1,2 20 40 ®
P.1.4 1,0 15 30 ®
P1.5 1,0 15 30 ®
P.2.1 1,2 20 40 ®
P.2.2 1,0 20 40 ®
P.2.3 0,8 10 20 ®
P.2.4 0,8 10 20 ®
P.3.1 1,0 15 30 ®
P.3.2 0,8 10 20 ®
P.3.3 0,8 10 20 ®
P.4.1 1,0 10 15 ®
P.4.2 1,0 10 15 ®
M.1.1 1,0 10 15 ®
M.2.1 0,9 7 15 ®
M.3.1 1,0 5 10 ®
K.1.1 1,0 20 30 ®
K.1.2 1,0 18 30 ®
K.2.1 1,0 18 30 ®
K.2.2 1,0 15 25 ®
K.3.1 1,0 18 30 ®
K.3.2 1,0 18 30 ®
N.1.1 1,5 150
N.1.2 1,5 100
N.2.1 1,3 80
N.2.2 1,3 40
N.2.3
N.3.1 1,1 80 110 ®
N.3.2 1,2 30 60 ®
N.3.3 1,2 30 60 ®
N.4.1 1,3 90 120 ®
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WNT \ Performance

. HSS frézy
Rezné parametry

Posuv na zub pro valcové celni frézy HSS
Orientacni hodnoty (v mm) pro posuv na zub (f,)

a =0,05xDC

D

0,2xDC
0,2x DC

a,=
a,=

a,=0,75xDC a,=0,75xDC a,=0,75xDC
f,ymm f,ymm f,ymm
@ DC mm Bez povlaku Ti100 Pro Bez povlaku Ti100 Pro Bez povlaku
40 0,049 0,054 0,064 0,070 0,060
50 0,055 0,060 0,071 0,078 0,066
63 0,061 0,067 0,079 0,087 0,074
80 0,065 0,071 0,084 0,092 0,078
100 0,059 0,065 0,076 0,084 0,071
(e}
L/ Korekce posuvu:
Vyndsobte prosim hodnotu f, uvedenou v tabulce nahote pfislusnym korekénim koeficientem Kf f, z tabulky na — strané 46.
Obecné plati:
f, (frézovani) = f, x Kf f,
f, (vrténi) = 1, (frézovéni) + pocet zubl
Vzorce pro vypocet reznych dat
Oznaceni Zkratka Jednotka Vzorec
v,x 1000
Otacky n min’! n= —m——
DCxm
} DCxmxn
Rezné rychlost v, m/min Voms ————
1000
V
Posuv na zub f, mm f= — f="hx \/_D—C
ZEFPxn 4,
Posuv na otagku f mm f=f xZEFP 1 3
Rychlost posuvu v, mm/min. v,= f xZEFPxn
a
Stredni tloustka tiisky h, mm h = fx \/_—e
m z DC

ZEFP = Podetzubl
a, = Sitka zabéru frézy (u kotoudovych fréz hloubka zabéru)
DC = Primér britu

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

HSS frézy
Technické pokyny

Povlak

Ti100
Pro

13[48

Pro vysokopevnostni ocel a kalené materidly - s plochym hrubovacim
profilem

Pro vysokopevnostni ocel a kalené materialy - s kulatym hrubovacim profilem

Pro vysokopevnostni oceli a kalené materidly - s jemnym lamacem tfisky
specialné pro slévarenskou litinu a slitiny niklu

Pro obrabéni ocelia litiny i nerezavéjicich oceli

Pro obrabéni oceli a litiny i nerezavéjicich oceli - s plochym hrubovacim
profilem

A multivrstvy poviak Ti

A HV0,05=3500

A Kkoeficient otéru (proti oceli) = 0,7
A maximalni pracovni teplota: 900 °C

NTI

Pro obrdbéni oceli a litiny i nerezavéjicich oceli - s kulatym hrubovacim
profilem

Pro obrabéni oceli a litiny i nerezavéjicich oceli - se stfednim profilem lamace
trisky

Pro mékké materidly a nezelezné kovy (hlinik, méd, mosaz)

Pro mékkeé materidly a nezelezné kovy (hlinik, méd, mosaz) - s plochym
hrubovacim profilem

Pro mékké materidly a nezelezné kovy (hlinik, méd, mosaz) - s kulatym
hrubovacim profilem
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